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La tesis lleva el título “Implementación del ciclo de Deming para incrementar la 
productividad del área de producción de volcanita de Volcán, Lima 2020”, sostuvo 
como objetivo estimar como la implementación del PHVA genera un aumento en la 
productividad en el área de fabricación de volcanita (drywall). de la empresa 
Soluciones Constructivas Volcán S.A.C., donde la variable independiente es el ciclo 
Deming cuyas dimensiones son Planear, Hacer, Verificar y Actuar, por lo cual la 
variable dependiente fue Productividad, teniendo como dimensiones Eficacia y 
Eficiencia. Por lo que se utilizó una investigación cuantitativa, porque tiene como fin 
ser aplicada, con un diseño experimental de tipo cuasi experimental, por lo tanto, se 
manipula la variable dependiente, Se realizó con La población de investigación que 
fueron el porcentaje de mermas de la elaboración de volcanita en el lapsus de 13 
semanas, atrás de utilizar y aplicar la herramienta (19 al 31) y 13 semanas 
posteriormente (35 al 47). Los datos de producción de volcanita compartidos por la 
empresa nos sirvió para emplearlo y procesarlos en el software SPSS V23. Por Lo 
que se tuvo los resultados de la implementación nos indican una mejora significativa 
en la productividad de la empresa de 65.85% antes de la implementación a 75.85% 
después de la implementación, lo cual nos indica que se tuvo un impacto positivo 
para la empresa.  
 
 





The thesis is entitled "Implementation of the Deming cycle to increase the 
productivity of the volcanita production area of Volcán, Lima 2020", held as an 
objective to estimate how the implementation of the PHVA generates an increase in 
productivity in the volcanita manufacturing area. (drywall). of the company 
Soluciones Constructivas Volcán S.A.C., where the independent variable is the 
Deming cycle whose dimensions are Plan, Do, Verify and Act, for which the 
dependent variable was Productivity, having as dimensions Efficiency and 
Efficiency. Therefore, a quantitative research was used, because its purpose is to 
be applied, with an experimental design of a quasi-experimental type, therefore, the 
dependent variable is manipulated, it was carried out with the research population 
that were the percentage of losses of the elaboration of volcanita in the lapse of 13 
weeks, after using and applying the tool (19 to 31) and 13 weeks later (35 to 47). 
The volcanita production data shared by the company helped us to use it and 
process it in the SPSS V23 software. Therefore, the results of the implementation 
show us a significant improvement in the productivity of the company from 65.85% 
before the implementation to 75.85% after the implementation, which indicates that 
it had a positive impact for the company. 
 












La Realidad Problemática para el presente trabajo se refiere a que en la actualidad 
las industria a nivel mundial son el eje primordial de la economía, las empresas de 
todo el mundo buscan mejorar sus procesos, reducir costos de producción y aplicar 
nuevas herramientas para optimizar sus recursos sin afectar la calidad de sus 
productos; pero a su vez las empresas consideran primordial aspectos sociales y 
ecológicos, muy aparte de lo económico, desarrollando procesos limpios y 
ecoeficientes. Uno de los motivos por el cual las industrias buscan incrementar su 
productividad se debe a la competitividad mundial que hoy en día es importante 
para posicionarse dentro de las mejores, es por tal motivo que le dan una gran 
importancia a proyectos de este tipo que mejorarán en cierto porcentaje la 
rentabilidad en las empresas. 










(Expert Market Research pág. 1)Con el volumen de producción de la construcción 
que se espera que crezca en un 85% a USD 15,5 billones en todo el mundo para 
2030, con tres países, China, Estados Unidos e India, liderando el camino y 
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representando el 57% del crecimiento total, se proyecta que el mercado de paneles 
de yeso ver un mayor crecimiento durante el período previsto de 2020-2025. Se 
espera que la industria de la construcción en América del Norte crezca a una tasa 
compuesta anual del 4-5% en los próximos años. 
 
El mercado global de paneles de yeso alcanzado está siendo impulsado 
principalmente por el crecimiento de la industria de la construcción. Con la ayuda 
de la creciente tendencia de reparación, remodelación y renovación en el sector 
residencial, se espera que el mercado sea testigo de un mayor crecimiento en el 
período de pronóstico de 2020-2025. 
 
A nivel internacional gran parte de las industrias mejoran la productividad realizando 
un análisis de toda la cadena productiva (desde el inicio hasta despacho del 
producto) para poder identificar puntos que puedan ser clave en la optimización de 
los recursos aplicando nuevas y modernas herramientas de mejora continua, como 
también identificar fallas o deterioros que tienen originen por demasiado gasto de 
recursos usados en la industria y estos pueden ser los combustibles, el aire, el agua, 
la energía eléctrica, etc. 
 
(Sección noticias, 2019 pág. 1) El estado peruano es uno de los países más 
predispuestos a ademanes telúricos debido a su sede en el Cinturón 
Circumpacífico”, demarcación que reúne el 85% de la ocupación del cosmos. Por 
lo cual, durante el año, se anotado al menos 300 terremotos en diferentes sitios del 
estado, según el Instituto Geofísico del Perú (IGP). 
 
 “La utilización del Drywall ha alcanzado una buena demanda ya que es una opción 
firme. Lo cual, es perfecto para construcciones antisísmicas y es requerido por 
países con problemas de terremotos como Chile y Japón, por lo que contiene un 
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esqueleto de perfiles metálicos que son fijados con tornillos y que son recubiertos 
con placas de yeso cartón (drywall), y se colocan de manera rápida y 
limpiar, mencionó el arquitecto coronel Zegarra. 
 
Actualmente en Perú cuenta con inversión de capital en su industria y la aplicación 
de intelecto en cada modelo de negocio sin embargo un problema principal, en las 
empresas, es el nivel bajo de conexión entre los estándares de procesos para 
incrementar su productividad. El conocimiento de los conceptos mencionados 
anteriormente y la aplicación del método correcto nos dan como resultado optimizar 
recursos, minimizar costos y lograr una productividad en crecimiento. 
 
Para lograr cubrir con cada requisito de elaboración del producto es necesario el 
correcto funcionamiento ordenado de cada nivel organizacional, maquinaria de 
producción, cadena de suministro, procedimientos de fabricación, indicador de 
producción y procesos; la ausencia de una de ellas tendrá como resultado costos 
elevados y productos defectuosos. 
 
En la actualidad en su gran mayoría las industrias ya están apelando a las modernas 
tecnologías eco eficientes, con la finalidad de disminuir costos, procesos mejorados 
además cuidar los recursos naturales; esto traduce en la implementación de nuevas 
tecnologías y proyectos de recuperación cada vez más eficientes, En las empresas 
nacionales dentro de sus procesos industriales buscan alcanzar una mejora 
continua para mantener la calidad del producto, para reducir y/o eliminar costos 
innecesarios de producción, mejorar los tiempos muertos, eliminar paradas de 
producción y disminuir el consumo de combustibles. 
 
Hoy en día la necesidad de realizar obras en menor tiempo nos lleva a pensar en 
productos alternativos para la construcción y es donde nace el sistema drywall 
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proveniente de Estados Unidos y con ella se da inicio a la importación de estos 
productos para realizar las obras; la técnica de construcción con Drywall ha 
revolucionado en estos tiempos el sistema de construcción convencional, por 
muchas razones, pero principalmente por el precio y la rapidez en su construcción; 
son usados esencialmente en divisiones exteriores y interiores, fachadas, agujeros 
con dificultad de ruidos molestos, aleros, enchapes, cielorrasos, revestimiento de 
muros, ductos para tuberías, iluminación de diversas zonas, aislamiento  térmica, 
zonas para acústica, cimientos para cubiertas, entre otros. Se adapta a cualquier 
dimensión o forma, al proyectista le proporciona flexibilidad en cuanto a diseños, 
tamaños y formas; si comparamos con la construcción tradicional que se basan en 
cemento y ladrillo; pero también por una de la característica primordial como es el 
menor peso, súper resistente al fuego, a la humedad, calor térmico, acústico, y 
resistente a diversos materiales. 






En la figura 01 podemos observar las construcciones, diseños y acabados 
realizados con Drywall, demostrando que este producto no solo es para interiores 
sino también para exteriores teniendo como resultados acabados únicos. 
(CHAVEZ, 2018) señaló que son los emporios comerciales los que más hacen 
hábito del sistema drywall. “actualmente este sistema de arquitectura se hace 
generalmente a un nivel macro, en otras palabras, en los grandes levantamientos 
comerciales. Asimismo, adonde vemos que el producto tiene una mayor solicitud 
son en las ampliaciones de las habitaciones, el provecho de las azoteas, etc. debido 
a las utilidades que ofrece, ya que este uso es ligero y lo hace resistente al sismo” 
(pág. 3). 
 
Soluciones Constructivas Volcán, o Volcán, es una empresa líder en soluciones 
constructivas no tradicionales, produce y comercializa materiales para construcción 
en Perú, Chile, Colombia y Brasil. Juntos hacen un equipo que ofrecen productos 
de calidad que no afectan el medio ambiente. Volcán.cl (2020). 
 
Su planta ubicada en Perú, se encuentra en Huachipa, Lima, la cual inició 
operaciones en el 2013, y desde entonces, debido a que la producción nacional ha 
sabido imponerse con éxito a la importación, Volcán, junto con la empresa Eternit, 
es una de las empresas que representan más del 90% de las ventas del mercado 
de placas de yeso o comúnmente conocido como ‘drywall’, hasta el 2019, en el Perú. 








En la ilustración 2 podemos apreciar la marca de las 2 compañías que compiten al 
mismo nivel con sus productos en el Perú. 
 
Las placas de yeso o drywall, son un material perfecto y versátil para la construcción, 
ya que con las placas de drywall es posible desde ampliar una casa hasta construir 
volúmenes decorativos en el techo en muy poco tiempo y sin tener que lidiar con el 
polvo que despiden los ladrillos y el cemento. Siendo más específicos, el drywall es 
un producto reconocido como antisísmico, es por eso que el sistema drywall implica 
todo un conjunto de innovación, tanto en la construcción como en los componentes 
que se asocian a ellos en las cuales están involucrados los tamaños de las placas, 
los perfiles masilla, tornillos.  
Si bien, Volcán Perú, tiene como producto bandero que es la fabricación de drywall, 
cuyo producto es fabricado en la planta de Huachipa y cuya capacidad de 
producción mensual es de 198,000 placas. 
 
 Con la creciente demanda en las ventas de placas de drywall en estos últimos años 
debido a la apertura de nuevos mercados y con la visión objetiva y acertada de los 
que dirigen la empresa ha  hecho que se tome medidas para  incrementar su 
productividad evaluando cada uno de sus procesos, encontrando problemas de 
mermas, consumo elevado  materia prima e insumos, combustible (gas natural), 
durante el proceso de producción, que a pesar de contar con un sistema 
automatizado, la falta de estándar del proceso ha ocasionado que los operarios de 
producción de cada turno operen a su modo utilizando técnicas y herramientas 
empíricas y experimentales de producción, la cual resulta perjudicial para los 
indicadores de la empresa y a tener inconformidades tanto en el cliente interno como 
del externo con problemas de mermas. 
 
El proceso de fabricación del drywall en la planta requiere de diversas mejoras como 
por ejemplo el de encontrar el punto óptimo del porcentaje de humedad que debe 
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mantener las placas a la salida del secador, para disminuir el consumo de 
combustible y para lograr una disminución porcentual mensual de producto no 
conforme y que dicho sea de paso van en aumento, ya que existen placas sobre 
calcinadas, placas con burbujas de aire en la parte superior, falta de adherencia 
entre el papel y el núcleo entre otros, todos estos productos defectuosos son 
observadas y retiradas por los inspectores que están al final de la línea del proceso 
y enviadas a la merma, la cual acarrea sobrecostos  para la empresa. 
Como mencionamos en la realidad problemática las mermas generan sobre costos 
que son el principal problema de esta investigación, y se detalla en el siguiente 
cuadro (Tabla 1), desde donde se dará inicio a esta investigación   que busca 
minimizar este problema materia de investigación. 
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Tabla 1: Defectos de las placas de Drywall – Mermas anual 2019 
Fuente: Elaboración propia de Los Autores 
En la tabla 1. Se evidencia las 13 causas de rechazados por control de calidad en la producción de placas drywall entre enero a 
diciembre 2019, de los cuales se observa 1,712.628 placas producidas, 93.269 son rechazados por control de calidad, dando como 
resultados el 5.16% de merma anual. 
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Gráfico 2:Cuadro de productos rechazados 2019 – Porcentaje de Mermas 
Fuente: Elaboración propia de Los Autores. 
En grafico 1 se puede observar que los productos rechazados (Mermas) por control de 
calidad, tienes   como máximo de las mermas en la falta de adherencia con las 16.039 
unidades de placas Drywall, equivaliendo a 0.89% con respecto a la productividad anual y 
el mínimo es la placa de baja resistencia con 1.934 unidades de placas Drywall, 
equivaliendo a 0.11% con respecto a la productividad. 
Tabla 2: Cantidades Mensual de Mermas de Placas de Drywall (unid) 2019. 
                                   
Fuente: Elaboración propia de Los Autores. 
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En la tabla 2 se puede observas en la merma mensual 2019.En el mes de mayo tuvo 7,963 
pacas rechazados siendo el mes con máxima cantidad de mermas y el mes de agosto con 
7,594 el mínimo de pacas rechazadas. En el mes julio se obtuvo 6.20% de mermas con 
respeto a la producción del mes, resultando el mes con máxima % de mermas y en el mes 
de febrero se obtuvo 4.48% de mermas con respecto al producción de mes resultando el 
mínimo % de placas rechazadas. 
Gráfico 3: Producción Vs Mermas de Placas de Drywall 2019. 
 
Fuente: Elaboración propia de Los Autores  
En el grafico 2 podemos visualizar el comportamiento de mes a mes del 2019 en la 
fabricación de placas drywall. El % de merma en relación con la producción de 
placas drywall se observa en el mes de febrero en donde fue la mayor fabricación 
de placas de yeso cartón (drywall) con 174,476 unidades de las cuales el 7,842 
fueron dados como merma equivaliendo el 4.48 % y el mes de Julio con producción 
de 124,182, tuvo 7,748 placas dado como merma equivaliendo 6,24 %, en donde 
podemos decir la mayor cantidad de % de merma.
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Ilustración 3: Diagrama de causa efecto 
Fuente: Elaboración propia de Los Autores 
En la ilustración 3, podemos verificar las principales causas que con llevan a la baja productividad. Donde se usó las 6 M.
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Tabla 3: Causas de baja productividad de Producción de Placas de Drywall. 
Fuente: Elaboración propia de Los Autores  
En la tabla 3 podemos verificar el efecto en las frecuencias, donde se estimó el 
grado de correspondencia en las causas que se muestran para la baja 
productividad.   
Gráfico 4: Diagrama de Pareto de Causas de Baja Productividad. 
Fuente: Elaboración propia de los Autores. 
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En el grafico 03: se puede examinar que la baja productividad en el área de 
producción de volcanita, en donde verificamos en el cuadro de análisis de 80-20, se 
debe a 3 problemas principales, la merma, consumo alto de materia prima y no 
aplican el procedimiento, siendo el más relevante la merma. 
 
Formulación del problema: 
(Planteamiento del problema de investigacion: Errores de la lectura superficial de 
libros de texto de metodologia, 2008)  se basa en gestar un razonamiento justo, en 
el entorno de los documentos y las inducciones admitidas por la junta purista que 
tengan la misma singularidad, que explicite una desaparición en los conceptos 
reales o una debilidad en los conceptos reales respecto al argumento elegido. 
Argumentación que tiene como tesis necesaria la pregunta o el agobio a averiguar 
(P. 249). 
Problema General: 
¿De qué manera la implementación del Ciclo Deming incrementa la productividad 
en el área de producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020? 
Problemas Específicos: 
a) ¿De qué manera la implementación del Ciclo Deming incrementa la eficiencia 
en el área de producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020? 
 
b) ¿De qué manera la implementación del Ciclo Deming incrementa la eficacia 
en el área de producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020? 
 
 
Justificación de la investigación: 
➢ (MENDEZ ALVAREZ , 1995) Cuando se elige el tema de indagación, 
precisando, el planteamiento del problema, y  fijar los objetivos, se tienen que 
asentarse la voluntad que encamina al investigador a desenvolver el plan, y 
debe contestar la interrogante, POR QUẾ SE INVESTIGA (pàg.92). 
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➢ Justificación Económica: 
La implementación del ciclo de Deming permitirá reducir los costos de 
pérdidas en mermas y así se maximizará el beneficio económico a través de 
la implementación.  
 
➢ Justificación Tecnológica: 
La implementación y utilización de tecnologías tales como sensores, 
softwares; etc.  permitirá que la empresa minimice sus costos y tenga 
indicares en tiempo real. 
 
 
➢ Justificación Institucional: (Académica) 
La Universidad Privada César Vallejo es una institución de educación 
superior universitaria que promueve la investigación y desarrollo de tesis 
como la: Implementación de sistemas de Calidad para reducir los costos de 
las empresas en General, y permite una relación laboral entre la empresa y 
la Universidad. El resultado es que el alumno de la escuela profesional de 
Ingeniería Industrial pueda expandir sus conocimientos en el campo laboral. 
 
➢ Justificación Socio Ambiental: 
La implementación del ciclo de Deming permite disminuir las mermas y 
disminuye el impacto ambiental en contraste a la menor emisiones de gases 
contaminantes al producir mayor cantidad de Placas con los mismos recursos 
que contribuyen de manera directa al cambio climático. 
 
➢ Justificación Práctica:  
Este escrito ejecutado, muestra un guión práctico, en perspectiva nos 
ayudara a solucionar una dificultad práctica, valiéndose de la teoría de las 
investigaciones anteriores sobre mejorar la productividad y que repercuta 
dentro de los procedimientos del área de volcanita de Soluciones 
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Constructivas Volcán. En los cuales habrá una incidencia de mejora dentro 
de lo laboral y una importancia social que ayudara en el crecimiento 
productivo de la empresa, con lo cual permitirá con el aprendizaje de futuras 
investigaciones de la escuela de ingeniería y personas que les pueda 
interesar. 
Objetivo general y específicos: 
(HERNANDEZ SAMPIERI, y otros, 2010) La instancia de inicio se debe disponer lo 
que aspira el indagador, por lo tanto, cuáles son sus metas. Algunas de las 
indagaciones buscan aportar soluciones a una dificultad particular; se debe de 
nombrar cuál es y de qué manera la indagación permite solucionarlo, se debe de 
acreditar la teoría y proporcionar evidencia experimental en beneficio de ella (pág. 
78). 
 
Objetivo general:  
Implementar el Ciclo Deming para incrementar la productividad en el área de 
producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020 
Objetivos Específicos: 
a)  Implementar el Ciclo Deming para incrementar la eficiencia en el área de            
producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020. 
 
b) Implementar el Ciclo Deming para incrementar la eficacia en el área de 
producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020. 
 
Hipótesis: 
(PÁJARO HUERTAS, 2002); Cundo se tiene una hipótesis que tenga cierta 
solemnidad, se plantea con la ideal de puntualizar los acontecimientos conocidos y 
presagiar los incógnitos. El filósofo Vienés, Karl Popper, afirma, "mientras tanto más 
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fuerte sea la fuerza lógica de una hipótesis, más tratable será de comprobar". 
Entonces, una hipótesis se constituye como la exposición de un raciocinio con cierta 
probabilidad o fiabilidad, que se alcanza al estar analizando-sintetizando, 
aproximadamente los lances o fenómenos, y en su formulación inducimos 
deducimos a partir de las exploraciones respecto a equivalentes actos o fenómenos 
 
Hipótesis General:  
La implementación del Ciclo Deming incrementa la productividad en el área de 
producción de Volcán, Lima 2020. 
Hipótesis Específicas: 
a) La implementación del Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el área de 
producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020. 
 
b) La implementación Ciclo Deming incrementa la eficacia en el área de 




II. MARCO TEÓRICO 
 
(RIVERA GARCIA, 20); En el desenvolvimiento de la indagación se dará una 
explicación minuciosa. Por eso se encaja un lazo entre los componentes de la 
teoría. Así, el marco teórico está definido por las peculiaridades y necesidad de la 
indagación. Por lo que la forma de exponer supuestos según dramaturgos e 
indagadores que hacen la narración del problema de la indagación y que autoriza 
conseguir una visión integra del planteamiento de las teorías donde se apoya el 
saber científico propuesto en el ciclo de la contemplación, representación y 
exposición. De esta manera el marco teórico tiene firmeza en la indagación en sus 
diferentes ciclos (pág. 5). 
El presente trabajo de investigación se realizó con búsquedas y considerándose los 
siguientes antecedentes o trabajos previos como los de Internacionales:  
 
Antecedentes Internacionales: 
(BONZI RÍOS, 2016), En su investigación tuvo como objetivo de investigación el 
transporte y carguío enfocados al análisis de los atrasos y pérdidas en sus 
operaciones. Los principales resultados fueron la identificación de 13 
complicaciones y presentó 15 mejoras para el proceso de chancado, de transporte 
y de carguíos. Además, hace propuestas de mejora en las áreas de despacho y de 
operaciones. Según los resultados de los estudios realizados concluye que el 
tiempo que se pierda sería recuperado anualmente con 4.5 días en la flota. 
Asimismo, se reduciría el tiempo de espera de la pala al volquete (pág. 2). 
 
 (MIRANDA ESPINOZA, 2015), En su trabajo de exploración científica, tuvo como 
objetivo de investigación la observación. Los instrumentos empleados fueron la 
recolección de datos; así también el diagrama de causa y efecto y para 
complementar se utilizará los histogramas. Los resultados fueron proponer un plan 
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de mantenimiento preventivo, correctivo, predictivo seguido de constantes 
capacitaciones al personal (pág. 9). 
 
(DRAGOILOVICH MEJÍA, y otros, 2016), En su proyecto de mejoramiento, usa 
herramientas que le brinda una mejor planeación para sus procesos de producción 
dando más efectiva y eficientemente las metas que quiere en la empresa Projec 
Denim. Este proceso se realiza con ocho operaciones, pero el 50% de estos se 
envían a un taller subcontratado es por eso por lo que la empresa tiene la mitad del 
proceso y la otra mitad dependen de la empresa subcontratada, razón por lo cual 
hay incumplimiento de los tiempos de entrega a los clientes. Para mejorar el 
problema se realizó entrevistas, colección de la data y ensayos, en donde se verifica 
que la operación # 3 “equipo cerrador de codos” es el cuello de botella en proceso, 
esto se concluye gracias a un completo análisis del proceso. Esta operación no es 
realizada dentro de la empresa es por este motivo que se da un análisis de costo-
beneficio para la compra de esta máquina dando como resultado que en el primer 
año la inversión es recuperable y el tiempo del proceso es reducido de tres a siete 
días/lote, en comparación que veinte a veintiséis días que realiza la empresa 
subcontratada (pág. 15). 
 
(BONILLA CORREA, y otros, 2016), En su propósito de investigación señala, que 
en el 2014 y 2015 la planta de confecciones que se dedica a la producción de 
prendas para damas y caballeros se encuentra con una eficiencia de muy por debajo 
de lo esperado, con promedio de 40% de eficiencia por mes. La fuente de 
distribución de venta de sus productos es de manera directa por catálogos. Tiene 
colaboradores especializados para diferentes de actividades a ejecutar y es por esta 
razón la empresa tiene el reconocimiento de sus clientes por ser de mayor calidad 
mejores diseños de sus productos. La baja producción en los años mencionados es 
reflejada en pérdidas económicas en mano de obra, tiempos insatisfechos por los 
clientes a la hora de entrega de los productos, es por esta razón se ha decidido 
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aplicar herramientas de calidad para el mejoramiento de sus procesos y el 
cumplimiento con los clientes externos (pág. 6). 
 
(CORREA ALARCON, 2017), En la investigación tuvo como objetivo de 
investigación destacar la problemática que presentan los talleres artesanales en su 
país que se dedican a la fabricación de muebles de madera, debido que estos no 
cuentan con ningún sistema de gestión y que además presentan falencias en sus 
procesos; instrumentos empleados fueron diagramas de flujo de procesos, estudio 
de tiempo y la aplicación del AMFE, esto contribuyo a verificar los problemas 
existentes, los cuales fueron evaluados con el diagrama causa efecto, la matriz 
FODA. Los principales resultados fueron la propuesta de implementar las 
herramientas de mejora continua como 5S y el ciclo PHVA para mejorar el 
desempeño operativo y el crecimiento de la misma (pág. 15). 
 
Antecedentes Nacionales: 
(REQUEJO BECERRA, 2019), El principal objetivo en sus tesis es de proponer una 
mejora continua en el proceso de pilado de arroz, en la cual se usaría herramientas 
de calidad en el proceso a través de diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, 
observaciones, registro de datos, lista de encuestas, y diagramas de operaciones. 
Esto nos permitirá un análisis del estado actual de esta empresa. En octubre del 
2018 - abril 2019 se realizó un análisis dando como resultados en la productividad 
de 1.11%, causado por paradas no programadas atoros dentro del proceso y cambio 
de lotes y otros como por ejemplo falta de mantenimiento preventivo, personal con 
alta rotación y desmotivada, sin stock de seguridad, desorden y falta de limpieza en 
el área y falta de instrucciones. Todos estos factores nos dan como resultado la baja 
productividad en el proceso, por lo cual conlleva a realizar cambios urgentemente, 
iniciando el huso de las herramientas de ingeniería para dar posibles soluciones. 
Introducir el método de ciclo de Deming brindara la mejora continua de la calidad 
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logando así el aumento de la productividad, la reducción en las fallas de los equipos, 
eliminación de los tiempos de sin valor (pág. 12). 
 
(VALENZUELA BENDEZÚ , 2018), La investigación sostuvo como objetivo general, 
desarrollar el ciclo de Deming en el proceso de agregados para el aumento de la 
productividad del área de premezclado, empresa Concremax S.A. Se utilizó el 
método cuantitativo, diseño Cuasi Experimental y tipo de estudio aplicada. Tiempo 
estimado de estudio fue 6 meses, lo cual arrojo resultados de aumento de 
productividad de 17,06%; de la eficiencia en 12,98%, y la eficacia en 8,34% donde 
se determina que la implementación del PHVA aumenta porcentualmente la 
productividad en el área de premezclado (pàg.11). 
 
(ESTACIO DELGADO, 2018), en su investigación su objetivo está basado en 
aumentar la productividad de la empresa Electrocom SAC, Huachipa, Perú 2018. 
Palabras claves: La corroboración de los instrumentos fue por expertos y la data 
recogida en las fichas respectivas se comprobaron mediante la prueba de 
normalidad demostrando que tienen un comportamiento normal y son paramétricos. 
El dato cuantitativo fue analizado por la herramienta SPSS versión 22.0, logrando 
un incremento en la productividad en 20,22 %; en la dimensión tiempo se mejoró en 
cuanto al cumplimiento en la fabricación de torres de alta tensión en 15,24%; y en 
la dimensión costo se tuvo una mejora en el manejo del presupuesto en 8,77%; 
donde confirma el aumento de la productividad (pàg.11). 
 
(CANCHARI HUAMANI, 2018), su investigación que por su naturaleza la 
investigación es aplicada, cuyo diseño es cuasi experimental, se recolectaron datos, 
16 semanas antes y después de desarrollar la mejora continua. logrando demostrar 





(BULNES QUISPE, y otros, 2017), en el artículo científico se reconoció las causas 
que ocasionó el incumplimiento de entrega de los proyectos. El indicador de nivel 
de productividad se basó por la ratio de horas hombre por tonelada. Se realizó 
diferentes planes, como la nivelación de los contratos, los subcontratos y el sobre 
tiempo. Como resultados el plan Agregado N°04 logró reducir al 34.78%, dando 
como resultado que el nuevo plan diseñado rindió mejora en el planeamiento y 
control de la producción de la empresa (pág. 1). 
(MERINO, 2017), en su trabajo de investigación realizado en la empresa San Lorenzo en 
el rubro de elaboración de cerámica en donde urge realizar una mejora en la productividad 
en el área de elaboración de esmalte, por tal motivo se determinó de como objetivo en 
aplicar el ciclo de Deming para mejorar la productividad en la elaboración de esmalte de la 
empresa mencionada al inicio, cuyo diseño cuasi - experimental y su tipo es aplicativo y 
cuantitativo. Su población para los esmaltes producido es de 24 periodos (semanales) del 
año 2016. Para los cuadros estadísticos, los datos fueron corridos en el programa de SPSS 
mediante el cual se verifico la estadística descriptiva y el análisis diferencial dando como 
resultado una notables mejora entre el antes y el después de la aplicación del ciclo de 
Deming en la productividad de la elaboración de esmalte. Eficiencia tenía un 76.15% 
logrando tener un 93.65%. Eficacia de 76.15% a un 93.65% y por último la productividad se 
elevó de 57.19% a 87.54% (pág. 14). 
 
Teorías relacionadas al tema: 
En cuanto los Autores empleados en la presente investigación, se mencionan a: 
Gabriel Baca, Humberto Gutiérrez, Zeferino García, José Cruelles, David 
Medianero; los cuales hablan acerca de las variables de la investigación y sus 
dimensiones e indicadores:  
 
Ciclo Deming 
(CHANDRAKANTH, 2017) PDCA (planificar-hacer-verificar-actuar) es un proceso 
ágil de gestión y mejora de la calidad iterativo de cuatro pasos normalmente se 
utiliza para mejorar la estrategia empresarial. PDCA es un ciclo sucesivo que 
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comienza de pequeño a probar los efectos potenciales en los procesos, pero luego 
conduce gradualmente a un cambio más grande y más específico. Planificar, hacer, 
Verificar, actuar son los cuatro componentes del banco de trabajo en pruebas de 
software. Sin embargo, desviarse de la exacta esencia de lo que este concepto se 
aplica principalmente, usaremos este concepto más para lograr un objetivo 
individualista que finalmente conducirá a una mejora y mejora de la imagen más 
grande en lugar de aplicando esto directamente al proceso mismo. Aunque el 
método es aplicable a procesos, negocios y organización como la utiliza 
generalmente la industria, pero este es un intento de intentar adoptar la misma en 
un nivel individual para lograr una mejora de la productividad en las personas que 
desencadenará una mejora en proceso y calidad para la organización a un nivel 
mayor. El concepto en sí sugiere que los pequeños pasos de bebé Inicialmente, 
algún día conduciría a maratones más grandes en el futuro, por lo que la lógica se 
personaliza para ver cómo esto. El método ayudaría a un individuo a volverse más 
responsable, lo que en última instancia permitirá a un grupo, una línea de productos 
y una organización para poder marcar la diferencia en la mejora de la calidad 
general. Cada El individuo tiene una forma rutinaria de llevar la vida tanto profesional 
como personal y adoptó el PDCA concepto, él / ella puede sobresalir en asegurar 
que los objetivos diarios se logren de manera efectiva, lo que los ayudará a regrese 
fresco al día siguiente y comience a trabajar en nuevas actividades creativas en 
lugar de tratar de ponerse al día con los atrasos del día anterior. El método intenta 
introducir cambios en las formas tradicionales de cómo un individuo realiza una 
actividad y con pocas mejoras, se puede aumentar la productividad general que 
benefician en última instancia a la organización. Una vez que el método se aplica a 
un individuo para hacerlos más productivo, luego aplicaremos lo mismo a un grupo, 
línea de productos y organización para replicar el éxito historia para un crecimiento 






Ilustración 4: El ciclo de Deming o ciclo de mejora continua 
 
Fuente: http://www.calymayor.com.mx/induccionco/calidad_ciclo.html 
El autor (BACA URBINA, 2013), mencionó que unos de los primeros en mencionar 
la mejora continua fue el pionero, Edward Deming tanto en los procesos y como en 
las organizaciones en generales. El círculo llamado como círculo el Shewhart o ciclo 
PHVA, este ciclo se está compuesto por 4 etapas diferentes, las cuales 
desempeñan un rol muy fundamental para los logros de los objetivos de las 
empresas. Puede ser aplicado en distintas partes de un proceso que se desea 
mejorar (pág. 8). 
 
Por su parte, (GUTIERREZ PULIDO, 2014) señala que “el ciclo PHVA” es de 
beneficioso para organizar y establecer un plan de mejora continua de la calidad y 
la productividad en cualquier parte de una empresa, si los resultados son positivos 
se toman medidas preventivas para que la mejora no retroceda, si los resultados no 






Definición de las dimensiones del Ciclo Deming PHVA 
(CAL Y MAYOR, 2017) También se denomina espiral de mejora continua y sus 
pasos son 4: 
Plan, Do, Check, Act (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar) (pág. 1). 
 Planear (Plan) 
Implantar metas y transformaciones necesarias llegar al resultado ambicionado, la 
precisión y culminación de las definiciones a conquistar se convierten igualmente 
en un ambiente a ascender. Cuando sea dable conviene efectuar 
experimentaciones a reducida escala para probar el éxito. 
Planear, significa: 
1.- Determinar que transformación requiere mejorar. 
2.- Recopilar documentos para internarse en el saber de la transformación. 
3.- Estudio de los documentos 
4.- Implantar las metas a mejorar 
5.-Precisar las determinaciones de los resultados esperados 
6.- Determinar las transformaciones que urgen para conseguir estas metas, 
verificando las determinaciones. 
 
Hacer (Do) 
Poner en práctica los procesos elegidos, conduciendo el plan acordado. 
Recogiendo la documentación para emplear en el siguiente periodo. 
Verificar (Check) 
Después de un determinado tiempo juntar los documentos para examinar, 
paralelando con las metas y especificaciones anteriores, para evaluar si existe una 
mejora. 





Atestar la implantación, con las determinaciones que se realiza en el periodo 
anterior se debe tomar una opción. 
• Si se encontraron desaciertos parciales en el periodo anterior, se empieza 
todo de nuevo. 
• Si no se encontraron desatinos sobresalientes, se tendría que implantar a 
mayor escala aplicar la variación de los procesos. 
• Si se han encontrado desaciertos insuperables, se renuncia a todas las 
variaciones de los procesos. 
• Presentar un feedback o una medra en la planificación. 
Modelo de un Sistema de Gestión de Calidad basada en procesos 
El modelo muestra los procesos a un nivel detallado. 
 





En esta explicación se muestran las partes que se relacionan, facilitan y 
proporcionan los elementos de entrada a la Organización. Se examinan la 
información para ver si han cubierto las expectativas. 
El modelo muestra los procesos a un nivel detallado. 
 
Mejora continua 
(GARCIA MATA, y otros, 2009), Es un hecho vivo. No existe un tiempo en el que se 
pueda opinar que se ha bastado el nivel requerido de dimensión y que lo que hay 
que ejecutar es empantanarse. Siempre hay que deber un talante de medra.  
Hay que ofrendar al personal procedimientos y herramientas para la prosperidad 
continua y recabar que este sea un objetivo de cada persona de la empresa (pág. 
9). 
  
Para (GUTIERREZ PULIDO, 2014), la mejora continua. “Es la actividad que requiere 
mejorar su desempeño dentro de la organización en relación con la calidad, 
productividad y competitividad” (pág. 64). 
 
(GARCÍA, ZEFERINO 2013), define la mejora continua como. “la partida de una 
promoción continua debe codearse de un ciclo que no debe ser irregular, adonde 
se debe identificar un área o pleito específico de deducción y luego bosquejar cómo 
hacerla, se debe corroborar los resultados y trabajar de acorde a los reparos 
contrarios, con la contraseña de corregirlos o apuntar invertir o agraciar y hacer 
tiempo hasta que llegue los resultados con una buena proposición (pág. 45). 
 
(NUDEL, 2015), También manifiesta que “Son actividades que tienen un alcance de 
mejorar un producto o servicio dentro de una organización con buena disposición”. 
 
Productividad 
(SCHEREYER, y otros, 2014), Las medidas de crecimiento de la productividad y de 
los niveles de productividad constituyen importantes indicadores económicos. En 
principio, la productividad es un indicador bastante sencillo. Describe la relación 
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entre la salida y las entradas que se requieren para generar esa salida. A pesar de 
su aparente simplicidad, surgen varios problemas al medir la productividad. Estos 
temas son particularmente importantes para comparar el crecimiento de la 
productividad entre países, ya sea para toda la economía o para diferentes 
industrias, y para comparar los niveles de productividad a nivel internacional. 
Algunas de estas dificultades de medición están estrechamente relacionadas con 
los avances tecnológicos, que actualmente son de gran interés. 
Por ejemplo, evaluar el papel del TIC en el crecimiento de la productividad requiere 
la construcción de índices precisos de precios y cantidades de productos TIC que 
sean internacionalmente comparables (pág. 3).  
 
(CRUELLES, 2013) Nos da a entender “La productividad es la que mide el nivel de 
aprovechamiento que se logra a la hora de crear un producto; por lo tanto, es 
necesario que se controle. Se reducirían los costos cuando la productividad crece, 
por lo tanto, la empresa se volvería más competitivo” (pág. 10). 
 
(GUTIERREZ PULIDO, 2014), señala que “La productividad mantiene una estrecha 
relación con los efectos obtenidos en un proceso o sistema, aumentar es mejorar, 
ya que los recursos utilizados pueden cuantificarse, es decir, medir la productividad 
resulta de consumir adecuadamente los recursos empleados para obtener el efecto 
esperado” (pág. 20). 
 
(BACA URBINA, 2013), señala que “La productividad se entiende que existe 
relación entre resultados obtenidos e insumos consumidos, se hace de manera 
rápida si se tiene cuantificada la producción obtenida en cada periodo, ejemplo, con 
la cantidad de producto producido por turno y el número de horas hombre 
empleados en el periodo, el cálculo será dividiendo la cantidad producida sobre el 
número de horas” (pág. 75).   
  
Productividad ¿Qué se entiende por "productividad"? 
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(MAWSON, y otros, 2013) los Autores comentan que en el nivel más amplio se 
refieren a una capacidad de la economía para convertir insumos en productos. La 
productividad es un concepto relativo con las comparaciones se hacen a lo largo del 
tiempo o entre diferentes unidades de producción. por ejemplo, si es posible 
producir más producción en un período, cuando se usa la misma cantidad de los 
insumos que se utilizaron en el período, se dice que la productividad ha mejorado. 
En otra En palabras, la productividad es mayor en el segundo período en 
comparación con el primero (pág. 2). 
Los diferentes tipos de medidas de insumos dan lugar a diferentes medidas de 
productividad. Por ejemplo, Las medidas de productividad laboral implican dividir la 
producción total por alguna medida que refleje la cantidad de trabajo utilizado en la 
producción. El número total de horas de trabajo es uno de esa medida, aunque 
algunos estudios han utilizado el número total de empleados. 






(D'Albaida, 2012) Problema cotidiano en entender las diferencias entre Eficiencia y 
Eficacia y como abordarlas en los conceptos para ser productivos, en la ilustración 
6 podemos diferenciar rápidamente un a la otra (pág. 1). 
 
Dimensiones de la productividad 
Eficiencia:  
(GUTIERREZ PULIDO, 2014) Nos refiere que tiene un lazo entre los resultados 
tanto alcanzados y cuanto recurso has gastado, es indispensable saber usar los 
bienes midiendo el tiempo (pág. 20). 
 
(Diez Martín , 2017) Expone calcular la eficiencia a través de la relación del consumo 
de bienes, a través del tiempo se han encontrado distintos instrumentos para 
calcular la eficiencia, acentuando los dramaturgos como Farrell, Shephard y otros 
(Murias, 2004). Ya sea el cálculo de la eficiencia, paramétrica o no paramétrica en 
esta investigación se realizará con el análisis envolvente de datos y por lo que 
admite Nunamaker (1985), Se realiza mezclando cálculos de inputs y outputs 
siguiendo el criterio de Pareto-Koopmas, en lo cual explica; es eficiente si se 
dictamina una unidad, si es que es posible mejorar algunos de sus outputs o inputs 
sin agudizar ciertos outputs o inputs (Cooper, La, Seiford, et al, 2001) (pág. 20). 
 
Según (CRUELLES, 2013) “La eficiencia se calcula entre insumos y producción, 
buscando bajar los costos de los recursos (realizar bien el proceso). En términos de 






(MERIDIANO BURGA, 2016 pág. ç), afirma por su parte que “Es la manera que se 
debe de plantear el lazo entre la finalidad - bienes, aumentar la utilidad de los bienes, 
se debe llegar a un máximo efecto minimizando el trabajo y disminuyendo el costo 
en medida de lo posible” (pág. 38). 
 
Eficacia: 
(FERNANDEZ RIOS, y otros, 1997), “Es llegar al fin deseado, lo cual calibra la 
técnica o peculiaridad para llegar al objetivo deseado” (pág. 16). 
 
(GUTIERREZ PULIDO, 2014) menciona que “Involucra utilizar los bienes 
aprovechables para lograr lo esperado, por otro lado, se valora lo que se adquiere 
realizando movimientos planeados” (pág. 20). 
 
Para (CRUELLES, 2013)“es el cómo se llegan a la meta. Se precisa con conseguir 









Asimismo, indica que: la eficiencia es la encargada de los “recursos” y la eficacia de 
las “finalidad”. Ejercen mutua influencia la eficiencia y la eficacia: un colaborador 
podría ser muy eficiente y poco eficaz. Por ejemplo, se lleva a terminar cantidades 
de un producto A en corto tiempo, es muy eficiente; pero debió haber realizado el 
producto B, resulta que es menos efectivo. El aumento de la producción es una 
mezcla de ambos (pàg.11). 
 
Por su parte, Medianero (2016), afirma que: “Es el vínculo entre los resultados 




Indicadores de la productividad:  
 
Ilustración 7: Tipos de indicadores para la productividad 
 
Fuente: Ing. Aida Ivonne Aguadelo P. 
En la ilustración 6, observamos que la eficacia y la eficiencia nos dará como 
resultado la productividad y efectividad para con ello poder tomar decisiones 
acerca de cada punto que afecta a estos indicadores.  
 
El rendimiento de la mano de obra consiste en saber en cuánto tiempo realiza un 
colaborador en fabricar o realizar una determinada tarea. El tiempo se mide en 
unidad de tiempo como jornada de 8 horas de trabajo. 
Producción efectiva; indica que la expresión de kilogramos real lograda sería la 
producción entre la producción esperada o programada. 
Según (CRUELLES, 2013),indica que. “Las unidades de medida de la productividad: 
en toda industria requiere aumentar su productividad, aprovechando los recursos 
empleados al conseguir más producción, o producir lo mismo con menos consumo 
de insumos y materiales. Toda posibilidad minimizar costos es aumentar la 
productividad” (pág. 12). 
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La mejora en productividad de una industria incurre una gran cantidad de elementos. 
Algunos se encuentran fuera de su alcance, pero a otros si se pueden regular por 
ella, siendo estos sobre los que la industria tiene que enfrentar. 
 
Enfoques conceptuales: 
Y en cuanto a los enfoques conceptuales de esta investigación se mencionan los 
siguientes: 
 
Ciclo Deming PHVA: 
 
Para (GUTIERREZ PULIDO, 2014)“El circulo (PHVA), es la sistemática que se 
encamina la conformación y desempeña el propósito para aumentar la calidad y la 
producción de una empresa” (pág. 120). 
 
Planeación: Es donde se diseña la formulación de los objetivos, el qué se 
alcanzarán los resultados realizando las estrategias (nos muestra las vías 
para lograr los objetivos), a realizar las actividades que le indicadas. 
Hacer: Realiza todo lo planeado. Pone a flote la capacidad de la organización 
y la toma decisiones y liderazgo. 
Verificar: Realiza las mediciones de toda la ejecución frente a lo planeado. 
Actuación: Se realiza el plan de mejoras, con base a medidas correctivas 
para ajustar y tomar el rumbo establecido. 
 
Mejora continua:  
 
Según (GUTIERREZ PULIDO, 2014)“ Busca aumentar el beneficio de una 
organización vinculando la calidad, productividad y competitividad” (pág. 64). 
 
Proceso: Para (GUTIERREZ PULIDO, 2014)“Grupo de actividades que se 




Producción: Se refiere a Procesar o elaborar para obtener un producto. 
Inspección: 
 Según (GUTIERREZ PULIDO, 2014)“Es donde se evalúa un producto o 
servicio para asegurarse de que cumple con las características requeridas, 
se realiza observaciones y conclusiones y puede ir con algún tipo de 
medición” (pág. 33). 
Productividad:  
Para (CRUELLES, 2013) “Se refiere que: el rendimiento es la razón que 
calcula el nivel de beneficio que se logra a la hora de hacer un producto” 
(pág. 10). 
Eficiencia:  
Para (CRUELLES, 2013) “En términos de cálculos, es el entendimiento de la 
manufactura realizada entre la manufactura planeada” (pág. 10). 
Eficacia: 
 Según (CRUELLES, 2013) “Determina el nivel de asertividad para alcanzar 






3.1  Tipo y diseño de investigación 
(GONZÁLES MOTHELET, 2013) con una regla imprecisa podemos alcanzar una 
solución dudosa, eso quiere decir que el efecto dependerá directamente de la regla 
que se ocupe, una regla severa nos guiará a objetivos exactos, por lo cual 
lograremos el saber de la naturaleza y la sociedad (pág. 5).  
Tipo de estudio 
Por la obtención de recolección de datos podemos decir: 
Por su Tipo (Aplicada) 
Según (CEGARRA JOSE, 2011)“Es por lo que busca resolver y establece permutas 
es el estado actual por medio de diversas teorías se establece que es una 
investigación explicativa” (pàg.125). 
Según (VADERRAMA SANTIAGO, 2014)Su fin es aplicar antecedentes teóricos 
para realizar normas y procedimientos tecnológicos, para controlar operaciones 
actuales (pág. 39). 
El presente trabajo es aplicado porque se adecua a los bases teóricos del ciclo de 
Deming y el aprovechamiento en el proceso productivo, medio ambiente y calidad 
para solucionar el problema en el área estudiada.  
 
Por su enfoque (Cuantitativa) 
Porque en nuestro trabajo de investigación se recoge y analiza datos sobre 
diferentes variables y estudia a estas variables con información cuantificable 
(medible). Ejemplo: análisis estadístico, análisis de contenido, entrevistas y 
cuestionarios. 
(HERNÁNDEZ, y otros, 2010)Los estudios cuantitativos en su gran mayoría se 
aplican en acontecimientos en secuencia: se empieza en una idea y se va 
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añadiéndose, una vez señalada, se trazan objetivos y preguntas de indagación, se 
examina la teoría y se elabora una perspectiva teórica. Al final, se colectan datos 
tomando uno o más instrumentos de medición, en donde se estudiarán los análisis 
estadísticos, y se realiza un informe de los resultados (pág. 17) 
(HERNÁNDEZ, y otros, 2014)Metodología de la Investigación. 6a. ed. México D.F.: 
McGraw-Hill, 2014. 600p.Porque todos los dados son recolectados y analizados 
numéricamente (son medibles) sobre las variables, en donde nos permitirá hacer 
toma de decisiones usando herramienta estadísticos, entrevistas y encuestas como 
el Excel y SPSS. 
 
Diseño de investigación  
- Por su diseño (Cuasiexperimental) 
Para (MALHOTRA, 2003)“Los diseños cuasi experimentales son útiles porque 
pueden emplearse cuando no se puede realizar la experimentación verdadera y 
porque son más rápidos y de menor precio” (pág. 217). 
Según (VADERRAMA SANTIAGO, 2015)este diseño tiene la particularidad “debido 
a una intervención alterando las condiciones habituales de la variable independiente 
con fines de ver los resultados generados en, siendo el diseño con antes y después 
representado de manera no aleatorio” (pág. 65). 
El presente trabajo de investigación cumple con las características para tener el 
diseño de investigación (cuasi experimental), por la manipulación de la variable 
independiente para observar su efecto en la variable dependiente por lo cual nos 
permitirá medir la eficiencia y eficacia aumentando la productividad en la calidad de 






Por su alcance Longitudinal 
También (HERNÁNDEZ, y otros, 2010) ha conveniencia del interés del investigador 
se analiza los cambios durante el tiempo en determinadas categorías, conceptos, 
sucesos, eventos, variables, contextos o comunidades, o bien, en la conexión entre 
éstas (pág. 278). 
La investigación es longitudinal porque se recolectan información cuantitativa 
durante un periodo de 13 semanas, pretest y postest. 
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3.2  Variables y Operacionalización: 
Tabla 4: Matriz de Operacionalización. 
 





Matriz de Consistencia: 
 
Tabla 5: Matriz de Consistencia 
 
Fuente: Propia de los Autores   
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3.3  POBLACIÓN Y MUESTRA 
 
Población. 
Para los investigadores la población está conformada por el proceso producción de 
drywall en Soluciones Constructivas Volcán S.A.C de trece semanas (19 al 31) del 
año 2020. 
(Valderrama, 2017) “Es el grupo limitado o ilimitado de componentes de entidades 
u objetos que mantienen una relación de cualidades y particularidades generales, 
dispuestos a ser estudiados. Entonces, se puede relacionar de un mundo de familia, 
electores, sociedad, corporación, receptores de un plan de repartimientos de 
comestibles de baja condición económica, etc.” (pág. 182). 
(Mertler, 2017) “Advanced and Multivariante Statistical Methods Practical 
Application and Interpretación Sixth Edition” - Ellos refieren que, a la observación y 
análisis de los diversos cálculos estadísticos, para la evaluación y recopilación de 
datos, de dos o más variables, se convierten en estadísticas multivariables. Estas 
herramientas clasificadas como independientes son recopiladoras de información 
que sirven al investigador para la toma de decisiones. Como dependientes, estudian 
y recopilan datos, para ser evaluados. los Autores mencionan a la vez que las 
variables demográficas, estudian las características de las poblaciones como 
variables de resultados. Las investigaciones por clasificación, como variables 
cuantitativas, son las que podemos medir, enumerar y ser evaluadas 
estadísticamente, las variables cualitativas, pueden ser dicotómicas o politómicas, 








Se realizará por medio del muestreo no probabilístico, se expone a la posición de 
los investigadores, la muestra de indagación que se realizará será igual a la 
población es decir el proceso de producción de drywall de Soluciones Constructivas 










(Sánchez Sánchez, y otros, 2015) “Probabilidad Y Estadística” El Los Autores refiere 
que, la obtención de datos registrados, para ser analizados estadísticamente y si 
obtiene mucha validez arrojarían un buen resultado, de lo contrario arrojaría una 
correlación espuria, siendo este dato falso o fata de argumentos. Registrar datos de 
los problemas que acontecen las áreas a evaluar en una organización, depende de 
la observación, la encuesta y experimento, teniendo estos tres factores el estudio 
del análisis estadístico, será de mucha importancia para el proyecto de 
investigación. El planeamiento de investigación para la población y muestra, en la 
planificación sé proyecta que, la media de la población se representa como 
orientativo y la media de la muestra, se representa estadísticamente 
(Bernal, 2010) “Se efectúa mediciones observando la variable que se está 
estudiando, es decir parte de la población seleccionada, para realizar un estudio 
41 
 
para obtener información, es efectuar mediciones de observación de las variables 
de estudio” (pág. 161) 
 




TAMAYO (2000), hoy en día se utiliza la averiguación histórica ya que esto nos 
apoya con los acontecimientos del pasado, recolectando la información. (pág. 44). 
https://es.scribd.com/doc/12235974/Tamayo-y-Tamayo-Mario-El-Proceso-de-la-
Investigacion-Cientifica 
Se aprovechará fuentes primarias como la observación y recolección de datos 
históricos (para evaluar el antes), del área de producción de volcanita, lo cual nos 
permitirá desarrollar la investigación y fuentes secundarias como tesis, bibliotecas, 
datos estadísticos. 
Instrumento 
(KERLINGER, y otros, 2002) Es el proyecto de la conformación de una indagación 
que se logra comprender para alcanzar resultados a las interrogantes de un 
aprendizaje. La delineación de investigación nos indica la manera de estimar la 
dificultad en un estudio y poner adentro de una estructura para que sirva de 
orientación para nuevos experimentos (en el caso de delineaciones experimentales) 
y de recolección y análisis de información. (pág. 12) 
En esta indagación se utilizará como instrumento de recopilación de información la 
entrevista y el cuestionario antes de la implementación para determinar cuál es el 
problema más relevante que impide el aumento de la producción y otro después de 
la implementación. 
- Control de Producción 




3.5  PROCEDIMIENTOS 
El estudio de una investigación cuantitativa se basa en las previas a la investigación 
para consolidar creencias (formuladas de manera lógica) y fijar con exactitud guías 
de comportamiento de una población.  
 
En el desarrollo de esta investigación se realizó el procedimiento con el Microsoft 
Excel 2016 y SPSS V26, con lo cual lograremos los datos cuantitativos descriptivos 
y la representación de la prueba de hipótesis corresponde al análisis de datos 
cuantitativos inferencial y la hipótesis será confrontada con el análisis de datos 
cuantitativos inferencial t de Student. 
 
DESARROLLO DE LA IMPLEMENTACIÓN  
Situación actual 
Soluciones Constructivas Volcán S.A.C, es una empresa que se desenvuelve en 
la construcción, La empresa en la actualidad está inmersa en dificultades que 
alteran el rendimiento en la producción en el área de producción de Volcanita 
(drywall). 
 
Datos del Proceso de producción Volcanita  
 
En el proceso de producción de volcanita intervienen seis operadores y un 
supervisor por turno (2 turnos al día), y se distribuyen en: 01 Supervisor de turno, 
01 operador de producción (op. mixer), 05 Ayudantes de operador: para la 
transferencia húmeda, la inspección de la línea, la inspección de manga y proveer 
aditivos, y finalmente 01 Operador de montacargas. 
Todo este proceso, se lleva a cabo a través de una automatización encontrándose 
dentro de la maquinaria: 01 silo, 03 tolvas y 05 tanques de diferente capacidad, 01 
mezcladora o mixer, 01 mesa de formación, 02 fajas transportadoras, 02 
transportadores de rodillos, 01 cortadora de placas y  el secador de placas. 




Procedimiento de arranque y operación para la fabricaciòn de Volcanita       
(drywall). 
1) Inicia cuando el jefe de producción entrega al supervisor el programa 
semanal de producción de volcanita, el cual realiza gestiones de recursos y 
materiales necesarios para la producción. 
2)  El supervisor comunica al operador de producción – mixer el arranque de la 
línea de producción de volcanita. 
3)  El operador de producción de aditivos verifica que los aditivos sólidos y 
líquidos estén abastecidos. 
4) Se coloca y empalma la bobina de papel en la máquina. 
5)  El operador de producción – mixer, hace inspección visual de las máquinas 
y equipos de la línea de volcanita, para asegurar que no se encuentren 
personas u objetos que estén expuestos a peligros y verifica deacuerdo al 
chec list. para arranque de equipos - Volcanita.  
6) A falta de 30 minutos para culminar la preparación de la línea, ingresa a la 
pantalla y pulsa el botón Inicio de secuencia para el proceso de calentamiento 
del secador de palcas en el tiempo restante. 
7) Activa el pulsador Máster Start para arrancar la línea Volcanita, se inicia el 
ingreso de los aditivos líquidos y sólidos a la línea que alimenta el Mixer.  
8) El resto de operadores inspeccionan el correcto funcionamiento de toda la 
línea de producción como el mixer, mesa de goma y polines, luego el 
operador de producción – mixer  pulsa el botón (master Start), el cual da inicio 
el ingreso de aditivos sólidos y líquidos a la línea que alimenta al mixer. 
9) Despues de 17 segundos aproximadamente se puede visualizar que 
comienza a salir la mezcla (lechada) por el mixer. 
10) Durante el avance de la mezcla se baja la placa de formación. 
11) Se aplica adhesivo a los bordes de papel tapa. 
12) Se coloca los formadores de borde ubicados en la mesa de goma. 




14) Seguidamente, el operador de producción de transferencia húmeda, está 
atento en la proximidad de la línea de placas formadas para dar arranque de 
la cortadora de placas y activa la impresora de codificación en el borde 
izquierdo de la placa. 
15) Luego, mide las placas de la transferencia cada hora, y registra los datos de 
la medición de la placa húmeda en el reporte de transferencia húmeda. Y por 
último, asegura que los datos de la medición se encuentren dentro del rango 
establecido en el (SCVP-GT-CAL-VP-A-0001-1), criterios de aceptación y 
rechazo de placas volcanita. 
16) La medición de fragua se realiza mínimo 1 vez al arranque de la línea y luego 
a cada hora.  
17) Verifican que las temperaturas de retorno Zona 1, Zona 2 y Zona 3 para todos 
los tipos de planchas de yeso-cartón cumplan los rangos establecidos en la 
SCVP-GO-PROD-VP-A-0001-1 Matriz de Control de Operación – Volcanita.  
 
Implementación de Mejora 
 
- En nuestro trabajo utilizaremos el instrumento (PHVA), para la cual 
buscamos a través de su puesta en marcha aumentar el rendimiento del 
área de producción de volcanita empleando sus 4 pasos.  
 
- La puesta en marcha del ciclo Deming nos permitirá a alcanzar productos 
que cumplan la perspectiva del cliente y disponiendo adecuadamente los 
bienes de la empresa, se lograra: 
• Aumenta la calidad 
• Aumenta el rendimiento 
• Posibilidad de nuevas inversiones 
• Posibilidad de nuevos puestos laborales 
 
Planear: Es el inicio de todo y a la vez la más importante que influye en su 
totalidad con las demás, en esta etapa se busca actividades dentro del 
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proceso que no se están cumpliendo para que sean candidatas a mejorar y 
se establezcan objetivos.  
 
Paso 1: Se busca y Determina la causa raíz de la dificultad 
Paso 2: Se Define la coyuntura presente.  
Paso 3: Se Determinar causas potenciales. 
Paso 4:  Se Clasifican las causas relevantes. 
Paso 5:  Se cuantifica las causas fundamentales.                                    
Paso 6:  Se trazan los metas. 
Paso 7:  Se realizan propuestas de perfeccionamiento. 
 
Hacer: En este punto o periodo se maneja todos los acuerdos planteados en 
la anterior etapa, es inevitable realizar ensayos pilotos para comprobar si 
funcionan las propuestas antes de realizar cambio de mayor escala. 
Se responderán las sgtes. dudas principales: 
 
Why, What, Who, Where, When, How. 
Siguiente paso: 
     Paso 8: Implementar las propuestas más relevantes. 
 
    Verificar: Cuando ya se ejecutan las mejoras, se comprueban el 
comportamiento y se procede a una etapa de prueba para verificar que la 
propuesta está causando el efecto esperado. Por lo tanto, si la mejora incumple 
las expectativas iniciales habrá que modificar o reajustar para cumplir los 
objetivos trazados. 
Paso 9: Reajustar hasta lograr efectos estables. 
Paso 10: Realizar cuadros estadísticos para 
comparar el antes y después  
Actuar: Después de la recolección de los resultados que se pudieron lograr 
en el periodo anterior se procede a incluir e interiorizar lo aprendido, todo 




Paso 12: Realizar acciones para que se cumplan los 
procedimientos establecidos en el tiempo. 
 Paso 13: Repetir los pasos.  
 
Figura 1: Selección de la mejor propuesta. 
 
Fuente: De Los Autores. 
 
Como se puede observar en la figura xx, se pone en práctica la metodología 5W 1H 
(What, Why, Who, When, Where y How), con el apoyo de esta metodología nos va 
a ayudar a responder una serie de preguntas decisivas para tomar las mejores 
acciones, en esta investigación la nos ayudara a seleccionar las mejores propuestas 
para la implementación del PHVA., la mejor propuesta para realizar un plan de 
capacitaciones  en el primer mes para que pueda ser implementada en el segundo 
mes se realizará todo lo planeado en el área de producción de volcanita de la 
empresa Volcán. en la empresa Volcán, líneas abajo se va a detallar como se 
realizará los cuatro pasos del Ciclo Deming. 
 
Planificación 
En esta fase que es la más importante y la que más influye se empieza con la lluvia 
de ideas para dar forma al plan de mejora por lo tanto se fijara objetivos a los grupos 
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de trabajos y se utilizaran indicadores de medida con lo cual determinaremos los 
resultados obtenidos. 
Tabla 6: Fase Planificar -Procedimientos 
 
Fuente: De Los Autores. 
Figura 2: Programación de Capacitaciones 
Fuente: De Los Autores. 
En la figura 2 podemos ver la realización del plan de capacitaciones a 
quienes estarán dirigidos dentro del área de producción de volcanita para 
la correcta implementación del ciclo Deming. 
 
Hacer 
En esta fase realizaremos lo establecido en el planeamiento, se ira realizando paso 




Tabla 7:: Fase Hacer -Procedimientos 
































En la figura 3 se puede apreciar la realización de las inspecciones de los equipos 
antes del arranque para así garantizar el arranque inmediato a la hora de inicio de 




Figura 4: Registro de inspecciones rutinarias de equipos y procesos 
 
Fuente: De los Autores. 
En la Figura 4 se puedes resaltar las inspecciones de rutina que se realizan en todo 
el proceso durante la producción de volcanita (drywall), para garantizar que las 




Verificar: En esta fase se verifica y supervisa que se cumplan todos los procesos y 
procedimientos establecidos en la planeación sin errores, lo segundo es la 
comprobación de los resultados. 








Fuente: De Los Autores. 
 
Actuar: En esta fase se hace la recolección de datos el emparejamiento de los 
resultados de la ejecución de la implementación, se tiene que detallar si hubo fallas 
o complicaciones que no se estimaron en la fase anterior por lo tanto se procederá 
a incorporar lo aprendido para tener antecedentes y todo lo realizado se 
documentará y mencionará en observaciones y recomendaciones. 
Tabla 9: Fase Actuar -Procedimientos 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
52 
 
3.6 Método de análisis de datos 
 
(TESIS E INVESTIGACIONES ANALISS SPSS) Normalmente para investigar un 
problema o una situación para mejorar debemos tener 2 o más variables. Estas 
variables están enlazadas con el problema a investigar, lo encontramos 
ocasionalmente escrito dentro de la pregunta de investigación. En el método se 
destinar un valor a la variable em donde llamaremos medición. Todas las 
mediciones nos permiten seleccionar el tipo y/o características de la variable, siendo 
continuas o discretas (pág. 1). 
Hay 4 tipos de escala que se obtiene de la medición y son: ordinal; nominal intervalo 
o por la razón. 
Cuando se conocemos la escala para la medición estos nos ayudarán tener el 
procedimiento más conveniente para explicar y analizar los resultados que se logra   
(Logicalis, 2016) El beneficio del software es volvernos más estratégicos con el 
análisis de datos, podemos aprovechar para los negocios y otras alternativas que 
resulten beneficios (pág. 1). 












Al procedimiento de fijar un número a una variable se le nombra medición. Dichas 
mediciones nos permiten ordenar por tipos o características a una variable; sean 
estas discretas o continuas. 
 
Lo que se puede lograr con la medición se pueden dar en cuatro tipos de escalas; 
nominal, ordinal, por intervalo o por razón.  
 
El saber la escala asignada a la medición; nos ayuda y facilita el método o 
procedimiento más acertado para analizar y describir los resultados obtenidos. 
 
 (CHOUEEIRY, y otros, 2019) En “Technological advances in software development 
effectively handled technical details that made life easier for data analysts, but also 
allowed for non-experts in statistics and computer science to analyze data.” 
 
(CHOUEEIRY, y otros, 2019) “Los avances tecnológicos en el desarrollo de 
software manejaron efectivamente los detalles técnicos que hicieron la vida más 
fácil para los analistas de datos, pero también permitieron que los no expertos en 
estadística e informática analizaran los datos”. 
 
El análisis de estadística que se trabaja para los datos cuantitativo de la 
investigación, se usa el programa (Software) SPSS. Que es un programa netamente 
para analizar los datos obtenido en el desarrollo, en donde nos brinda cuadros y 
tablas estadísticas para mejor comprensión del resultado.   
 
   
Estadística Descriptiva 
 
(BEATRIZ PATEIRO, 2013) Son un grupo de métodos para graficar los números y 
explicar el análisis de un conjunto de datos, sin sacar conclusiones sobre la 
población que le corresponde. En este trabajo se va incluir ciertos métodos 
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descriptivas esenciales como: elaboración de una tabla de frecuencia, construcción 




(RUSTOM J., 2012), dentro de la inferencia estadística esta los métodos y 
procedimientos ya que es una parte de la estadística, lo cual se adecuan para 
descubrir características de una a partir de muestras población aleatorias, en forma 
científicamente válidas, donde su objetivo es la deducción de ésta, sujetas a una 
mediante la asignación de una duda razonable medida objetiva. La inferencia 
comprende dos puntos de vista. la estimación de parámetros y el contraste de 
hipótesis estadísticas (pág. 109). 
 
Por lo cual se hará el análisis del comportamiento del número de muestras tomadas. 
Para el estudio de investigación se tomará en cuenta la media, la desviación de 
estándar, la asimetría y la mediana varianza   
 
Toda estadística inferencial es para demostrar la hipótesis y trazar parámetros. Para 
este estudio la estadística inferencial se va a utilizar la prueba de normalidad, se 
verificar y comparar las medias, como último se hará una contratación de hipótesis 
con el estadígrafo     
 




En la siguiente tabla consigno la información de la empresa Soluciones 






Tabla 10 :  Eficacia, eficiencia y productividad del pre test. 
Fuente: De Los Autores. 
 
Vemos la Tabla 11. Que la eficiencia esta con el valor de promedio de 85 %. La 
eficacia esta con el valor de promedio de 78 %. La productividad esta con el valor 
de promedio de 66 %, esto se debe a los productos rechazados en la producción de 
placas Drywall. 
Gráfico 5: Productividad pretest.  



















19 95,437,44   82,010,54   86% 39,400,00     31,869,00   81% 70%
20 87,754,76   74,010,69   84% 39,400,00     29,157,00   74% 62%
21 127,474,44 109,637,63 86% 48,650,00     42,450,00   87% 75%
22 112,748,16 96,453,68   86% 50,750,00     37,368,00   74% 63%
23 118,373,90 101,919,08 86% 48,650,00     39,520,00   81% 70%
24 103,838,96 85,410,35   82% 50,750,00     34,615,00   68% 56%
25 143,310,83 122,328,62 85% 55,500,00     47,798,00   86% 74%
26 123,125,47 103,258,64 84% 48,650,00     41,142,00   85% 71%
27 95,639,70   80,033,35   84% 44,700,00     31,855,00   71% 60%
28 130,585,63 112,665,03 86% 55,500,00     43,497,00   78% 68%
29 100,716,20 78,069,56   78% 43,900,00     33,337,00   76% 59%
30 112,735,54 96,314,36   85% 50,750,00     37,571,00   74% 63%
31 83,237,53   71,985,28   86% 37,000,00     27,764,00   75% 65%
85% 78% 66%Promedios 2020
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Vemos el grafico 4. En la línea del tiempo cómo ha estado el comportamiento de la 
productividad del área volcanita en el pretest. El tiempo del análisis es de 13 
semanas, verificando así el 56 % de productividad dando como el más bajo en la 
semana 24 y como el más alto de productividad está a un 75 % en la semana 21. 
 
 Tabla 11 : La eficiencia, la eficacia, y la productividad del Pos test. 
 Fuente: De Los Autores. 
 
Vemos la tabla 12. Que la eficiencia esta con un valor de promedio de 90%. La 
eficacia esta con el valor de promedio 84%. La productividad esta con el valor de 
76%. En donde podemos decir que hay un incremento de producción de placas 





















35 96,940.92   85,143.21                88% 53,900           46,080         85% 75%
36 116,792.41 106,491.32              91% 73,500           60,401         82% 75%
37 103,799.34 92,474.83                89% 54,400           45,659         84% 75%
38 131,389.05 119,498.34              91% 80,900           68,301         84% 77%
39 108,402.39 101,117.75              93% 62,600           51,208         82% 76%
40 126,448.04 117,798.99              93% 84,600           71,604         85% 79%
41 142,684.36 133,623.90              94% 73,400           63,791         87% 81%
42 124,976.84 109,379.73              88% 67,300           57,196         85% 74%
43 113,370.26 105,286.96              93% 71,300           61,295         86% 80%
44 115,097.55 99,478.81                86% 69,300           56,405         81% 70%
45 127,623.47 115,575.81              91% 73,600           64,129         87% 79%
46 106,406.46 90,541.26                85% 67,700           55,293         82% 69%
47 113,730.60 100,901.79              89% 68,000           58,419         86% 76%
90% 84% 76%





 Gráfico 6: Productividad Postest. 
Fuente: De Los Autores. 
 
Vemos el grafico 6. En la línea del tiempo el comportamiento de la productividad en 
el ara de volcanita postest. El tiempo de análisis fue de 13 semanas verificando así 
el 70% de productividad dando como el más bajo en la semana 42 y como el más 
alto de productividad está a un 81 % en la semana 41. 
 
3.1   ASPECTOS ÉTICOS 
 
(COASACA SOTOMAYOR, ARGOTA PÉREZ, CELI SAAVEDRA, CAMPOS 
PÉREZ, & MENDEZ ANCCA, 2016, pág. 224) La ética profesional puede cumplir 
esta función porque es la investigación sistemática acerca de la forma de mejorar, 
cualitativamente, y edificar el grado de humanización de la vida social e individual, 
mediante el ejercicio de la profesión.  
El autor determina que la ética es una dimensión reflexiva y propio al aprendizaje 
del profesional; ella le posibilita al ser humano no solo comprender el mundo en el 
que le corresponde actuar, sino también que le da criterios orientadores para 

















































En esta investigación los textos empleados respetan los derechos de Los Autores 
redactando con ellos las referencias bibliográficas y cuya veracidad de los datos 







(TITO HUAMANI, 2008) El autor recomienda que se debe explicar desde un inicio 
cómo se cuantificaron y se organizaron los datos, los cuadros y gráficos resultantes 
con la correspondiente descripción, los métodos estadísticos y/o programas que se 
necesitaron para su análisis, se debe de justificación el por qué se utilizaron y cómo 
se hicieron las pruebas de hipótesis (pág. 78). 
 
ANÁLISIS DESCRIPTIVOS GENERAL 
 
Por medio de los análisis descriptivos se analiza las variables dependientes con sus 
respectivas dimensiones. 
Tabla 12: Estadísticos descriptivos de las variables Eficiencia, eficacia y 





















N Válido 13 13 13 13 13 13 
Perdidos 0 0 0 0 0 0 
Media 0,8446 0,9008 0,7769 0,8431 0,6585 0,7585 
Error estándar de la media 0,00637 0,00788 0,01642 0,00559 0,01652 0,00986 
Mediana ,8513a ,9020a ,7600a ,8460a ,6500a ,7580a 
Moda 0,86 ,91b 0,74 ,82b ,63b 0,75 
Desv. Desviación 0,02295 0,02842 0,05921 0,02016 0,05956 0,03555 
Varianza 0,001 0,001 0,004 0,000 0,004 0,001 
Asimetría -2,140 -0,349 0,217 -0,281 0,010 -0,561 
Error estándar de asimetría 0,616 0,616 0,616 0,616 0,616 0,616 
Curtosis 5,080 -0,887 -0,921 -1,198 -1,092 0,025 
Error estándar de curtosis 1,191 1,191 1,191 1,191 1,191 1,191 
Rango 0,08 0,09 0,19 0,06 0,19 0,12 
Mínimo 0,78 0,85 0,68 0,81 0,56 0,69 
Máximo 0,86 0,94 0,87 0,87 0,75 0,81 
Suma 10,98 11,71 10,10 10,96 8,56 9,86 




En la tabla 13 se observa en donde la eficiencia en el área de volcanita antes y 
después de la aplicación de ciclo de Deming, mejora la media a 0,8446 a 0.9008 
observando la disminución de la desviación estándar de 0,02295 a 0,02842 a su 
vez también se mantiene la varianza de 0,001 a 0,001. En las eficacias podemos 
visualizar que la media mejora de 0,7769 a 0,8431 observando la disminución de 
la desviación estándar de 0,05921 a 0,02016 a su vez disminuye la varianza de 
0,004 a 0,000. 
 
Podemos observar la medición de los estadísticos de variables de la productividad 
del pre test y post test de la aplicación de ciclo de Deming. Siendo la obtención de 
incrementar la media de 0,6585 a 0,7585 logrando el aumento de la productividad 
en 0,1027. Observando la disminución de la desviación estándar de 0,05956 a 
0,03555 a su vez disminuya la varianza de 0,004 a 0,001. En el periodo de las 13 
semanas. 
 
Datos después de la implementación 
En esta implementación se obtuvo un incremento en la productividad en el área 
de producción de volcanita, ya que se cumplieron con la ejecución del 
procedimiento de arranque y operación y con las capacitaciones planteadas, 





CUADROS DE DISTRIBUCIÓN DE FRECUENCIAS DE LA EFICACIA 
 
Tabla 13:Frecuencias de Eficacia de Antes 2020 y Después 2020 – Pre y Post 
Test 
Eficacia Antes Pretest  Eficacia Después postest 










0,68 1 7,7 7,7 7,7  0,81 1 7,7 7,7 7,7 
0,71 1 7,7 7,7 15,4  0,82 3 23,1 23,1 30,8 
0,74 3 23,1 23,1 38,5  0,84 2 15,4 15,4 46,2 
0,75 1 7,7 7,7 46,2  0,85 3 23,1 23,1 69,2 
0,76 1 7,7 7,7 53,8  0,86 2 15,4 15,4 84,6 
0,78 1 7,7 7,7 61,5  0,87 2 15,4 15,4 100,0 
0,81 2 15,4 15,4 76,9  Total 13 100,0 100,0   
0,85 1 7,7 7,7 84,6       
0,86 1 7,7 7,7 92,3       
0,87 1 7,7 7,7 100,0       
Total 13 100,0 100,0         
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
La tabla 13, Observamos que el índice válido de la Eficacia Antes Pre Test (74%) 
teniendo la frecuencia de 3 con (%) porcentajes acumulados (38.5%), teniendo este 
la mayor frecuencia, también observamos que el índice válido de la Eficacia 
Después Post test (85%) tienen una frecuencia de 3 con porcentajes acumulados 
(69.2%), siendo este el de mayor frecuencia. 
Gráfico 7: Histogramas – Frecuencias de Eficacia de Antes 2020 y Después 2020 
– Pre y Post Test  




En Grafico 7, se muestra los mayores porcentajes en el Eficacia Antes Pre test y 
está entre 0.68 y 0.87 donde cual la eficacia desempeña un 68% a 87% y los 
mayores porcentajes de Eficacia Después Postest está entre 0.81 y 0.87 por el cual 
la eficacia esta entre 81% a 87%.  
 
CUADROS DE DISTRIBUCIÓN DE FRECUENCIAS DE LA EFICIENCIA 
 
Tabla 14:Frecuencias de Eficiencia de Antes 2020 y Después 2020 – Pre y Post 
Test 
Eficiencia Antes Pretest  Eficiencia Después postest 











0,78 1 7,7 7,7 7,7  0,85 1 7,7 7,7 7,7 
0,82 1 7,7 7,7 15,4 
 
0,86 1 7,7 7,7 15,4 
0,84 3 23,1 23,1 38,5  0,88 2 15,4 15,4 30,8 
0,85 2 15,4 15,4 53,8 
 
0,89 2 15,4 15,4 46,2 
0,86 6 46,2 46,2 100,0  0,91 3 23,1 23,1 69,2 
Total 13 100,0 100,0   
 
0,93 3 23,1 23,1 92,3 
      0,94 1 7,7 7,7 100,0 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
En la tabla 14 observamos que el índice válido de la Eficiencia Antes Pre Test (86%) 
tienen una frecuencia de 6 con porcentajes acumulados (100%), siendo este el de 
mayor frecuencia, también observamos que el índice válido de la Eficiencia Después 
Postest (93.0%) tienen una frecuencia de 3 con porcentajes acumulados (92.3%), 
siendo este el de mayor frecuencia. 
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Gráfico 8: Histogramas – Frecuencias de Eficiencias de Antes 2020 y Después 
2020 – Pre y Post Test  
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
En Grafico 8, se muestra los mayores porcentajes en el Eficiencia Antes pretest y 
está entre 0.78 y 0.86 donde cual la eficacia desempeña un 78% a 86% y los 
mayores porcentajes de Eficiencia Después postest está entre 0.85 y 0.94 por el 
cual la eficacia esta entre 85% a 94%.  
 
CUADROS DE DISTRIBUCIÓN DE FRECUENCIAS DE PRODUCTIVIDAD 
 
Tabla 15:Frecuencias de Productividad de Antes 2020 y Después 2020 – Pre y 
Post Test 
Productividad Antes pretest  Productividad Después postest 










0,56 1 7,7 7,7 7,7  0,69 1 7,7 7,7 7,7 
0,59 1 7,7 7,7 15,4  0,70 1 7,7 7,7 15,4 
0,60 1 7,7 7,7 23,1  0,74 1 7,7 7,7 23,1 
0,62 1 7,7 7,7 30,8  0,75 3 23,1 23,1 46,2 
0,63 2 15,4 15,4 46,2  0,76 2 15,4 15,4 61,5 
0,65 1 7,7 7,7 53,8  0,77 1 7,7 7,7 69,2 
0,68 1 7,7 7,7 61,5  0,79 2 15,4 15,4 84,6 
0,70 2 15,4 15,4 76,9  0,80 1 7,7 7,7 92,3 
0,71 1 7,7 7,7 84,6  0,81 1 7,7 7,7 100,0 
0,74 1 7,7 7,7 92,3  Total 13 100,0 100,0   
0,75 1 7,7 7,7 100,0       
Total 13 100,0 100,0         




En la tabla 15 observamos que el índice válido de la Productividad Antes pretest 
(70%) tienen una frecuencia de 2 con porcentajes acumulados (76.9%), siendo este 
el de mayor frecuencia, también observamos que el índice válido de la Productividad 
Después postest (75.0%) tienen una frecuencia de 3 con porcentajes acumulados 
(46.2%), siendo este el de mayor frecuencia. 
Gráfico 9: Histogramas – Frecuencias de Productividad de Antes 2020 y Después 
2020 – Pre y Post Test  
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
En Grafico 9, se muestra los mayores porcentajes en el Productividad Antes Pretest 
y está entre 0.56 y 0.75 donde cual la eficacia desempeña un 56% a 75% y los 
mayores porcentajes de Productividad Después postest está entre 0.69 y 0.81 por 







PRUEBAS DE NORMALIDAD 
 
Prueba de Normalidad de Eficacias. 
Ha: El uso del Ciclo Deming incrementa la eficacia en el área de producción de 
Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
Criterio para determinar Normalidad 
Alfa = 0.05 = 5%  Shapiro Wilk muestras pequeñas (<30) 
- En nuestro estudio utilizaremos la prueba Shapiro Wilk, ya que trabajaremos 
con una muestra de 13 semanas. 
Regla de decisión. 
Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
(No Normal) 
Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
(Normal) 
 
Tabla 16.  Prueba de normalidad de Eficacia pretest y Pos test 
Pruebas de normalidad – Eficacia 
  
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia Antes Pretest 0,151 13 ,200* 0,946 13 0,536 
Eficacia Después postest 0,182 13 ,200* 0,917 13 0,232 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Vemos la tabla 16. Que la significancia en la prueba de normalidad de la eficacia 
tiene los valores mayores a 0.05 por lo cual asumiendo la regla de decisión de 
nuestra eficacia de pretest 2020 tiene el valor de (0,536) de significancia y la eficacia 
postest 2020 tiene el valor de (0.232) de significancia. Los datos de la serie tienen 
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un comportamiento paramétrico. (Normal), para saber si la eficacia ha mejorado, 
para ello se procederá al análisis con el estadígrafo de T-Student 
 
Prueba de Normalidad de la eficiencia. 
 
Ha: La implementación del Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el área de 
producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
 
Criterio para determinar Normalidad 
Alfa = 0.05 = 5%  Shapiro Wilk muestras pequeñas (<30) 
- En nuestro estudio utilizaremos la prueba Shapiro Wilk, ya que trabajaremos 
con una muestra de 13 semanas. 
Regla de decisión. 
• Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no 
paramétrico. (No Normal) 
• Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento 
paramétrico. (Normal) 
 
Tabla 17.  Prueba de normalidad de eficiencia pretest y postest 
Pruebas de normalidad – Eficiencia 
  
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Antes Pretest 0,266 13 0,012 0,713 13 0,001 
Eficiencia Después Postest 0,166 13 ,200* 0,939 13 0,439 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Vemos la tabla 17. Que la significancia en la prueba de normalidad de la eficiencia 
en el Pretest tiene los valores menores a 0.05 por lo cual asumiendo la regla de 
decisión nuestra eficiencia de pretest tiene el valor de (0.001) de significancia 
podemos decir que tiene un comportamiento no paramétrico y la eficiencia postest 
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2020 tiene el valor de (0.439) de significancia. Los datos de la serie tienen un 
comportamiento paramétrico. (Normal), para saber si la eficiencia ha mejorado, para 
ello se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilconxon. 
 
Prueba de Normalidad de Productividad. 
 
Ha: La implementación del Ciclo Deming incrementa la productividad en el área de 
producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
Criterio para determinar Normalidad 
Alfa = 0.05 = 5%  Shapiro Wilk muestras pequeñas (<30) 
- En nuestro estudio utilizaremos la prueba Shapiro Wilk, ya que trabajaremos 
con una muestra de 13 semanas. 
 
Regla de decisión. 
• Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no 
paramétrico. (No Normal) 
• Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento 
paramétrico. (Normal) 
 
Tabla 18.  Prueba de normalidad de Productividad Pretest y Postest 
Pruebas de normalidad – Productividad 
  
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico Gl Sig. 
Productividad Antes Pretest 0,145 13 ,200* 0,961 13 0,771 
Productividad Después Postest 0,175 13 ,200* 0,936 13 0,412 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Vemos la tabla 18. Que la significancia en la prueba de normalidad de la 
productividad tiene los valores mayores a 0.05 por lo cual asumiendo la regla de 
decisión nuestra productividad de pretest tiene el valor de (0,771) de significancia y 
la eficiencia productividad tiene el valor de (0.412) de significancia. Los datos de la 
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serie tienen un comportamiento paramétrico. (Normal), para saber si la eficiencia ha 
mejorado, para ello se procederá al análisis con el estadígrafo de T-Student. 
 
 
PRUEBA DE CONTRASTACIÓN DE LA HIPÓTESIS GENERAL 
 
CONTRASTACIÓN DE LA HIPÓTESIS DE EFICACIA. 
 
Ho: El uso del Ciclo Deming NO incrementa la eficacia en el área de producción de 
Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
Ha: El uso del Ciclo Deming incrementa la eficacia y disminuye el índice de mermas en el 
área de producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
Regla de decisión. 
Ho: µpa ≥ µpd 
Ha: µpa < µpd 
 
Tabla 19.  Prueba de muestras emparejadas de eficiencia pretest y postest 
Estadísticas de muestras emparejadas - Eficacia 







Eficacia Antes Pretest 0,7769 13 0,05921 0,01642 
Eficacia Después Postest 0,8431 13 0,02016 0,00559 
Fuente: extraído del SPSS 
 
Según el Tabla N° 19 de muestras emparejadas donde la media de la Eficacia 
Antes Pretest es de (0.7769) es menor que la media de la Eficacia Después Postest 
es de (0.8431) por lo que se rechaza la hipótesis nula y acepta la hipótesis 
alternativa de la investigación. Para confirmar si el análisis es correcto, 
procedemos al análisis mediante la significancia de resultados en la prueba de 





Regla de decisión. 
 
• Si la probabilidad obtenida ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
• Si la probabilidad obtenida ρvalor > 0,05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 20.  Prueba de “T-Student” (muestras Relacionadas) de eficacias pretest y 
postest 











95% de intervalo 





Eficacia Antes Pretest - 











Fuente: extraído del SPSS 
 
Vemos la tabla 20. Que la estadística de las muestras emparejadas de la eficacia 
da un valor de (0.002) de significancia resultando menor que (0.05) por lo cual se 
confirma que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se acepta la hipótesis alterna (Ha), 
en donde el uso del Ciclo Deming incrementa la eficacia en el área de producción 
de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
 
 
CONTRASTACIÓN DE LA HIPÓTESIS DE EFICIENCIA. 
 
Ho: La implementación del Ciclo Deming NO incrementa la eficiencia en el área de 
producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
 
Ha: La implementación del Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el área de 
producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
Regla de decisión. 
Ho: µpa ≥ µpd 





Tabla 21: Prueba de muestras emparejadas de Eficiencia Pretest y postest 
Estadísticas de muestras emparejadas – Eficiencia 
 Media N Desv. Desviación 
Desv. Error 
promedio 
Par 1 Eficiencia Antes Pretest ,8446 13 ,0 22954 , 0063665 
Eficiencia Después Postest ,9008 13 ,0 28419 ,0078822 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Según el Tabla 21 de muestras emparejadas donde la media de la Eficiencia Antes 
Pretest es de (0.8446) es menor que la media de la Eficiencia Después Postest es 
de (0.9008) por lo que se rechaza la hipótesis nula y acepta la hipótesis alternativa 
de la investigación. Para confirmar si el análisis es correcto, procedemos al análisis 
mediante la significancia de resultados en la prueba de muestras emparejadas a 
ambas dimensiones de eficiencia.  
 
Regla de decisión. 
• Si la probabilidad obtenida ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
• Si la probabilidad obtenida ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 22.  Prueba de Wilcoxon de Eficiencia Después Postest - Eficiencia Antes 
Pretest 
Estadísticos de prueba   
  Eficiencia Después Postest - Eficiencia Antes Pretest 
Z -2,938b 
Sig. asintótica(bilateral) 0,003 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Vemos la tabla 22. Que en la estadística se puede verificar que la significancia de 
la prueba de Wilconxon aplica a la eficiencia postes y pretest con el valor (0.003) 
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resultando menor de (0.05) por lo cual se confirma que se rechaza la hipótesis 
nula (Ho) y se acepta la hipótesis alterna (Ha), en donde la implementación del 
Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el área de producción de Volcanita de 
Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
 
CONTRASTACIÓN DE LA HIPÓTESIS DE PRODUCTIVIDAD. 
 
Ho: La implementación del Ciclo Deming NO incrementa la productividad en el área 
de producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020 
 Ha: La implementación del Ciclo Deming incrementa la productividad en el área de 
producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020 
 
Regla de decisión. 
Ho: µpa ≥ µpd 
Ha: µpa < µpd 
Tabla 23: Prueba de muestras emparejadas de Productividad Antes Pretest - 
Productividad Después Postest 
Estadísticas de muestras emparejadas - Productividad 






Productividad Antes Pretest 0,6585 13 0,05956 0,01652 
Productividad Después Postest 0,7585 13 0,03555 0,00986 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Según La Tabla 23. De estadísticas demuestras emparejadas donde la media de la 
Productividad Antes Pretest es de (0. 6585) es menor que la media de la 
Productividad Después Postest es de (0.7585) por lo que se rechaza la hipótesis 
nula (Ho) y acepta la hipótesis alternativa (Ha)de la investigación. Para confirmar si 
el análisis es correcto, procedemos al análisis mediante la significancia de 





Regla de decisión. 
• Si la probabilidad obtenida ρ valor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
• Si la probabilidad obtenida ρ valor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 24.  Prueba de diferencias emparejadas de Productividad Antes Pretest - 
Productividad Después Postest 











95% de intervalo 





Productividad Antes Pretest - 
Productividad Después 
Postest 
-0,10000 0,07494 0,02079 -0,14529 -0,05471 -4,811 12 0,000 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
De a tabla 24: Hay diferencia significativa en las medias de las productividades 
antes y después en “La implementación del Ciclo Deming incrementa la 
productividad en el área de producción de Volcanita de Soluciones Constructivas 
Volcán, Lima 2020.”  
Vemos la tabla . Que la estadística de las muestras emparejadas de la productividad 
nos da un valor de (0.000) de significancia resultando menor que (0.05) por lo cual 
se confirma que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se acepta la hipótesis alterna 
(Ha), en donde la implementación del Ciclo Deming incrementa la productividad en 






(Redacción de la sección discusión de los artículos médicos en el contexto de la 
Salud Pública, 2013) Siempre hay varias maneras de empezar la discusión de un 
trabajo de investigación. Se puede recomendar Algunos tipos de investigaciones 
experimentales se puede comenzar con principales descubrimientos de otros los 
investigadores, los cuales recomiendan comenzar la discusión mostrando 
rápidamente la determinación principal fundado en sus resultados. Sin embargo, el 
consenso sugiere seguir un cierto orden, sin llegar al extremo de la estandarización 
y, mantener en suspenso a los lectores durante los argumentos sin perder su 
atención (pág. 52). 
Después de obtener los resultados estadísticos descriptiva podemos dispones los 
siguientes aciertos de la hipótesis:   
En los resultados se expone que en la hipótesis general de la tesis se obtuvo 
establecer, que la implementación del ciclo de Deming incrementa la productividad 
en el área Volcanita de empresa Volcán 2020. obteniendo el grado de 0,001 de 
significancia, logrando un aumento de la productividad en 10% por lo cual se verifica 
que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Por lo cual estamos 
de acuerdo con el autor Estacio, M(2018). En donde incrementa la productividad, 
en la fabricación de torre de alta tensión en la empresa Electrocom cuyo objetivo 
fue desarrollando una metodología y aplicación de un sistema de calidad enfocado 
al ciclo de Deming para mejorar la productividad dando como resultado un 20.22 %. 
Por lo que es primordial la continuidad en el área de producción y tomar de ejemplo 
para otras áreas así integrar una filosofía en toda la empresa. 
En el resultado se muestra que la dimensión de la eficiencia, usando lo recursos en 
la producción real en (m²) de lechada, ha logrado con la implementación del ciclo 
Deming, incrementar la eficiencia en la producción del área de volcanita de la 
empresa Volcan, 2020. Obteniendo el grado de 0.005 de significancia, logrando un 
aumento en la eficiencia a 5 % por lo cual se verifica que se rechaza la el hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alterna. Por lo tanto, estamos de acuerdo con el autor 
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VALENZUELA, E(2018) que en su investigación de mejora continua en el proceso 
de agregados en el área premezclado de la empresa Concremax S.A. uso la 
metodología PHVA para mejorar la eficiencia. Logro aumentar los usos de sus 
recursos en el volumen de concreto premezclado a un 12.98% en el proceso de 
agregados. 
 
En el resultado se muestra que la dimensión de la eficacia, la fabricación de las 
placas de drywall (planchas) han logrado con la implementación del ciclo Deming 
incrementar la eficacia en la producción del área de volcanita de la empresa Volcán, 
2020. Obteniendo el grado de 0.001 de significancia, logrando un aumento la 
eficacia a 18 % por lo cual se verifica que se rechaza la hipótesis nula y se acepta 
la hipótesis alterna. 
 Por lo cual estamos de acuerdo con el autor Chang L. (2017) en su investigación 
de mejora continua en el rubro de fabricación de cerámicas en la preparación de 
esmalte en la empresa de cerámicas San Lorenzo S.A.C. uso la metodología PHVA 
para mejorar la eficacia. Logrando incrementar la eficacia 17.5% en el cumplimiento 













(MORENO GALINDO, 2017), Es la comprensión de culminación de la indagación 
efectuada con la finalidad de contribuir al patrimonio purista, por lo que los autores 
alegan a Soriano, Bauer y turco, y expresa que las conclusiones en una indagación   
científica son constructos teóricos de los cuales enuncian informaciones de 
afirmación o restringida consumación.   
Después del análisis realizado con el software SPSS, de los resultados de la 
variable dependiente en la cual se logró significativo en el incremento de la 
productividad se llega a las siguientes conclusiones: 
 
1. Con la implementación del ciclo Deming se logra apreciar el incremento 
significativo del 10% de productividad. Antes de implementar la herramienta 
se tenía una productividad de 65.85% y, luego de implementar hubo un 
incremento de 75.85% de productividad, de esta manera obedece al objetivo 
general del trabajo de investigación. 
 
2. Se puede precisar que existe una mejoría de la Eficiencia, ya que se logró 
llegar a un 90% después de la implementación, ya que, al inicio, donde el 




3. Se resuelve que hay un aumento significativo en la Eficacia, de un 77.69%, 
antes de implementación a un 84.31%, en la cual se logra la meta de la 







(UVR Correctores de Textos, 2019) Los Autores manifiestan que, en este apartado 
de la tesis, es aquel donde los investigadores sintetizan aquellas sugerencias que 
se originaron durante el estudio y que no se incluyeron como parte del texto final. 
Las sugerencias están relacionadas con diversos aspectos o no con el tema 
investigada. Con la finalidad que las recomendaciones del presente estudio sean de 
interés y le den veracidad desdés el punto académico. 
Con el presente trabajo de investigación se pretende dejar un sustento para 
continuar con las mejoras en la empresa, donde se demuestro que al implementar 
el ciclo Deming se llegó a los objetivos trazado en incrementar la productividad, 
Dentro de las principales metas de una empresa siempre debe estar el de mejorar 
día a día sus prestaciones y ofrecer los mejores productos con la mejor relación 
calidad-precio. Ese es el objetivo que persigue el concepto de mejora continua, más 
que una estrategia, una razón de ser y una obligación ineludible para cualquier 
empresa. 
Se le recomienda que continúe con la realización del círculo de la calidad (PHVA), 
u otra herramienta que puedan mejorar, como por ejemplo Sig. Sigma, ya que este 
sistema de mejora continua les va a ayudar a que continuamente se esté mejorando 
y reforzando en cada punto del área de producción de volcanita, continuar con las 
capacitaciones y feedback con todo el personal involucrado del área solo así 
tendremos asegurado un incremento significativo en la productividad 
continuamente.   
 
Se sugiere un mayor control a las operaciones que realizan cada operario de la línea 
de producción ya que varios de ellos tienen criterios empíricos que muchas veces 
 Crean problemas en las actividades dentro de la producción de volcanita e 
incomodidades a sus clientes internos, que muchas veces se llega a parar la línea 




Continuar con las reuniones de capitación sobre el procedimiento de arranque y 
operación de la línea de producción de volcanita, recurrir a expertos internos y 
externos para dar las inducciones necesarias sobre dosificaciones de la materia 
prima (yeso), e insumos dentro de la línea de producción de volcanita, para asegurar 
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Se evidencia las reuniones realizadas para las capacitaciones programadas, se 


















































Se realizan las operaciones y verificaciones constantes (antes no se hacía) del flujo 
























En la imagen se puede notar la realización de las mediciones de las placas durante 
El proceso de producción de las placas (antes no se realizaban constantemente), 
Antes de pasar por el proceso de secado. 
 









En la imagen se puede apreciar las mediciones de los diámetros o espesor de las 



















































Matriz de base de datos del proceso de volcanita de la empresa Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020 
 
Semana Fecha TUR. Super. 
Hrs. 
Trab. 








   total 






total    
m2 
19 4-May-20 A JS 08:11 17 Volcanita ST 12.7          3,009           9,043     8,957              85  0.9% 2880 129 3009 4.3% 5.2% 
19 4-May-20 B CB 12:00 17.5 Volcanita ST 12.7          3,689         11,023   10,981              41  0.4% 3640 49 3689 1.3% 1.7% 
19 5-May-20 A JS 11:45 17.7 Volcanita ST 12.7          3,258           9,758     9,698              60  0.6% 3200 58 3258 1.8% 2.4% 
19 5-May-20 B CB 12:00 17.8 Volcanita ST 12.7          3,754         11,204   11,175              30  0.3% 3745 9 3754 0.2% 0.5% 
19 6-May-20 A JS 12:00 17.7 Volcanita ST 12.7          5,086         15,199   15,140              59  0.4% 4740 346 5086 6.8% 7.2% 
19 6-May-20 B CB 09:46 18 Volcanita ST 12.7          4,035         12,182   12,011            171  1.4% 3874 161 4035 4.0% 5.3% 
19 7-May-20 A JS 11:03 18 Volcanita ST 12.7          4,530         13,518   13,485              33  0.2% 4181 349 4530 7.7% 7.9% 
19 7-May-20 B CB 09:46 17.7 Volcanita ST 12.7          2,406           7,229     7,162              67  0.9% 2260 146 2406 6.1% 6.9% 
19 8-May-20 A JS 05:50 17.7 Volcanita ST 12.7          2,102           6,281     6,257              24  0.4% 2091 11 2102 0.5% 0.9% 
20 11-May-20 A VD 08:27 17.7 Volcanita ST 12.7          3,576         10,815   10,645            170  1.6% 3300 276 3576 7.7% 9.2% 
20 11-May-20 B JS 11:16 17.7 Volcanita ST 12.7          4,393         13,177   13,077            100  0.8% 4260 133 4393 3.0% 3.8% 
20 12-May-20 A VD 01:42 17.7 Volcanita ST 12.7             608           1,878     1,810              69  3.6% 360 248 608 40.8% 42.9% 
20 12-May-20 B JS 09:40 17 Volcanita ST 12.7          3,882         11,714   11,556            158  1.3% 3839 43 3882 1.1% 2.4% 
20 13-May-20 A VD 11:13 17.5 Volcanita ST 12.7          4,870         14,534   14,497              37  0.3% 4560 310 4870 6.4% 6.6% 
20 13-May-20 B JS 06:08 17.5 Volcanita ST 12.7          2,480           7,532     7,382            150  2.0% 2400 80 2480 3.2% 5.2% 
20 14-May-20 A VD 09:23 17 Volcanita ST 12.7          3,511         10,563   10,452            111  1.1% 3240 271 3511 7.7% 8.7% 
20 14-May-20 B JS 09:32 16 Volcanita ST 12.7          3,582         10,811   10,663            148  1.4% 3420 162 3582 4.5% 5.8% 
20 15-May-20 A VD 05:31 16.82 Volcanita ST 12.7          2,255           6,730     6,713              18  0.3% 2246 9 2255 0.4% 0.7% 
21 18-May-20 A VD 06:43 16.82 Volcanita RF 12.7          2,309           6,939     6,873              66  0.9% 2280 29 2309 1.3% 2.2% 
21 18-May-20 B JS 10:21 16 Volcanita RF 12.7          3,475         10,459   10,344            115  1.1% 3060 415 3475 11.9% 12.9% 
21 19-May-20 A VD 10:29 16.69 Volcanita RF 12.7          4,097         12,415   12,196            220  1.8% 3747 350 4097 8.5% 10.2% 
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21 19-May-20 B JS 10:23 16.5 Volcanita ST 12.7          3,424         10,403   10,193            210  2.0% 3360 64 3424 1.9% 3.9% 
21 20-May-20 A VD 12:00 17 Volcanita ST 12.7          4,519         13,511   13,452              59  0.4% 4341 178 4519 3.9% 4.4% 
21 20-May-20 B JS 12:00 16.5 Volcanita ST 12.7          4,478         13,407   13,330              77  0.6% 4420 58 4478 1.3% 1.9% 
21 21-May-20 A VD 10:35 16.73 Volcanita ST 12.7          4,199         12,582   12,500              83  0.7% 4072 127 4199 3.0% 3.7% 
21 21-May-20 B JS 12:00 17 Volcanita ST 12.7          4,695         14,009   13,976              33  0.2% 4680 15 4695 0.3% 0.6% 
21 22-May-20 A VD 10:28 17.13 Volcanita ST 12.7          4,207         12,604   12,523              81  0.6% 4140 67 4207 1.6% 2.2% 
21 22-May-20 B JS 12:00 17.2 Volcanita ST 12.7          4,753         14,262   14,149            113  0.8% 4540 213 4753 4.5% 5.2% 
21 23-May-20 A VD 05:45 17.02 Volcanita ST 12.7          2,294           6,883     6,829              54  0.8% 2283 11 2294 0.5% 1.3% 
22 25-May-20 A JS 08:01 17.02 Volcanita RH 12.7          2,999           9,124     8,927            197  2.2% 2720 279 2999 9.3% 11.3% 
22 25-May-20 B VD 11:50 17.6 Volcanita RH 12.7          4,349         13,039   12,946              93  0.7% 4120 229 4349 5.3% 5.9% 
22 26-May-20 A JS 10:57 17 Volcanita RH 12.7          4,346         13,018   12,937              81  0.6% 3980 366 4346 8.4% 9.0% 
22 26-May-20 B VD 03:00 17.37 Volcanita RH 12.7          2,208           6,591     6,573              19  0.3% 2151 57 2208 2.6% 2.9% 
22 27-May-20 A JS 05:22 17 Volcanita ST  1/2          3,390         10,158   10,091              66  0.7% 3368 22 3390 0.6% 1.3% 
22 28-May-20 A JS 09:19 16 Volcanita ST  1/2          2,553           8,172     7,600            572  7.0% 2360 193 2553 7.6% 14.0% 
22 28-May-20 B CB 11:48 16 Volcanita ST  1/2          4,353         13,099   12,958            141  1.1% 4250 103 4353 2.4% 3.4% 
22 29-May-20 A JS 07:58 16 Volcanita ST 12.7          4,064         12,194   12,098              96  0.8% 4020 44 4064 1.1% 1.9% 
22 29-May-20 B CB 10:25 16 Volcanita ST 12.7          4,405         13,188   13,113              75  0.6% 4373 32 4405 0.7% 1.3% 
22 30-May-20 A CB 04:00 17.5 Volcanita ST 12.7          1,128           3,472     3,358            114  3.3% 1120 8 1128 0.7% 4.0% 
22 30-May-20 B JS 12:00 16.5 Volcanita ST 12.7          3,573         10,692   10,636              56  0.5% 3540 33 3573 0.9% 1.4% 
23 1-Jun-20 A CB 12:00 16.9 Volcanita ST 12.7          5,033         15,015   14,982              33  0.2% 4980 53 5033 1.1% 1.3% 
23 1-Jun-20 B JS 12:00 16.9 Volcanita ST 12.7          4,930         14,732   14,676              56  0.4% 4860 70 4930 1.4% 1.8% 
23 2-Jun-20 A CB 06:00 16.9 Volcanita ST 12.7          2,272           6,793     6,763              30  0.4% 2239 33 2272 1.5% 1.9% 
23 3-Jun-20 B JS 08:39 16 Volcanita RH 12.7          2,586           7,877     7,698            179  2.3% 2160 426 2586 16.5% 18.4% 
23 4-Jun-20 A CB 12:00 17.5 Volcanita RH 12.7          4,801         14,348   14,292              56  0.4% 4560 241 4801 5.0% 5.4% 
23 4-Jun-20 B JS 12:00 17.5 Volcanita RH 12.7          5,136         15,369   15,289              80  0.5% 4920 216 5136 4.2% 4.7% 
23 5-Jun-20 A CB 12:00 17.5 Volcanita RH 12.7          5,155         15,390   15,345              44  0.3% 5100 55 5155 1.1% 1.4% 
23 5-Jun-20 B JS 11:56 17.5 Volcanita RH 12.7          5,265         15,741   15,673              68  0.4% 5220 45 5265 0.9% 1.3% 
23 6-Jun-20 A CB 01:45 17.5 Volcanita RH 12.7             775           2,316     2,307               9  0.4% 763 12 775 1.5% 1.9% 
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23 6-Jun-20 B JS 09:45 16 Volcanita ST 12.7          3,567         10,793   10,618            175  1.6% 3240 327 3567 9.2% 10.6% 
24 8-Jun-20 A CB 07:52 16.5 Volcanita ST 12.7          2,925           8,834     8,707            127  1.4% 2880 45 2925 1.5% 3.0% 
24 8-Jun-20 B JS 11:23 16.3 Volcanita ST 12.7          4,716         14,092   14,039              53  0.4% 4620 96 4716 2.0% 2.4% 
24 9-Jun-20 A CB 12:00 16.5 Volcanita ST 12.7          4,796         14,335   14,277              58  0.4% 4780 16 4796 0.3% 0.7% 
24 10-Jun-20 B CB 07:17 16.5 Volcanita RF 12.7          2,611           7,869     7,772              96  1.2% 2400 211 2611 8.1% 9.2% 
24 11-Jun-20 A JS 06:55 16 Volcanita RF 12.7          1,792           5,509     5,334            174  3.2% 660 1132 1792 63.2% 64.3% 
24 11-Jun-20 B CB 09:58 16.5 Volcanita RF 12.7          3,710         11,127   11,044              83  0.7% 3660 50 3710 1.3% 2.1% 
24 12-Jun-20 A JS 03:30 16 Volcanita RF 12.7          1,173           3,537     3,492              45  1.3% 480 693 1173 59.1% 59.6% 
24 12-Jun-20 B CB 11:18 16.2 Volcanita ST 12.7          4,425         13,255   13,172              83  0.6% 4080 345 4425 7.8% 8.4% 
24 13-Jun-20 A JS 12:00 16.4 Volcanita ST 12.7          4,093         12,225   12,184              41  0.3% 4040 53 4093 1.3% 1.6% 
24 13-Jun-20 B CB 12:00 16.4 Volcanita ST 12.7          4,374         13,056   13,021              35  0.3% 4280 94 4374 2.1% 2.4% 
25 15-Jun-20 A JS 12:00 16.4 Volcanita ST 12.7          4,854         14,488   14,449              38  0.3% 4740 114 4854 2.3% 2.6% 
25 15-Jun-20 B CB 12:00 16.4 Volcanita ST 12.7          4,776         14,256   14,217              38  0.3% 4740 36 4776 0.8% 1.0% 
25 16-Jun-20 A JS 10:30 16.4 Volcanita ST 12.7          4,087         12,327   12,166            160  1.3% 3480 607 4087 14.9% 16.0% 
25 16-Jun-20 B CB 08:16 16 Volcanita ST 12.7          2,994           8,981     8,913              68  0.8% 2167 827 2994 27.6% 28.2% 
25 17-Jun-20 B JS 09:10 16.4 Volcanita ST 12.7          3,458         10,356   10,294  63 0.6% 3420 38 3458 1.1% 1.7% 
25 18-Jun-20 A CB 12:00 17 Volcanita ST 12.7          5,030         15,027   14,973  53 0.4% 4973 57 5030 1.1% 1.5% 
25 18-Jun-20 B JS 12:00 17.8 Volcanita ST 12.7          5,242         15,628   15,604  24 0.2% 5220 22 5242 0.4% 0.6% 
25 19-Jun-20 A CB 11:23 17.5 Volcanita ST 12.7          4,489         13,521   13,363  158 1.2% 4260 229 4489 5.1% 6.2% 
25 19-Jun-20 B JS 05:45 17.5 Volcanita ST 12.7          4,463         13,556   13,285  271 2.0% 4380 83 4463 1.9% 3.8% 
25 20-Jun-20 A CB 11:17 17.4 Volcanita ST 12.7          4,343         12,976   12,928  48 0.4% 4260 83 4343 1.9% 2.3% 
25 20-Jun-20 B JS 11:38 17.4 Volcanita ST 12.7          4,062         12,196   12,092  104 0.9% 4020 42 4062 1.0% 1.9% 
26 22-Jun-20 A CB 09:27 17.2 Volcanita ST 12.7          3,890         11,613   11,580  33 0.3% 3660 230 3890 5.9% 6.2% 
26 22-Jun-20 B JS 12:00 16.2 Volcanita ST 12.7          3,986         11,969   11,866  104 0.9% 3360 626 3986 15.7% 16.4% 
26 23-Jun-20 A CB 05:31 17 Volcanita ST 12.7          2,133           6,390     6,350  41 0.6% 2071 62 2133 2.9% 3.5% 
26 24-Jun-20 A CB 07:00 17 Volcanita RF 12.7          2,607           7,822     7,761  62 0.8% 2400 207 2607 7.9% 8.7% 
26 24-Jun-20 B JS 09:12 16.5 Volcanita RF 12.7          3,741         11,190   11,136  53 0.5% 3720 21 3741 0.6% 1.0% 
26 25-Jun-20 A CB 12:00 16.8 Volcanita RF 12.7          4,182         12,484   12,449  36 0.3% 4160 22 4182 0.5% 0.8% 
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26 25-Jun-20 B JS 00:43 17.3 Volcanita RF 12.7          4,497         13,431   13,387  45 0.3% 4200 297 4497 6.6% 6.9% 
26 26-Jun-20 A CB 02:25 16.8 Volcanita RF 12.7             999           2,990     2,974  16 0.5% 985 14 999 1.4% 1.9% 
26 26-Jun-20 A CB 07:15 17.8 Volcanita RH 12.7          2,575           7,697     7,665  32 0.4% 2350 225 2575 8.7% 9.1% 
26 26-Jun-20 B JS 09:56 17.8 Volcanita RH 12.7          3,555         10,669   10,583  87 0.8% 3356 199 3555 5.6% 6.4% 
26 27-Jun-20 A CB 10:31 17.2 Volcanita RH 12.7          4,300         12,848   12,800  48 0.4% 4140 160 4300 3.7% 4.1% 
26 27-Jun-20 B JS 11:50 17.2 Volcanita RH 12.7          4,677         14,020   13,922  98 0.7% 4140 537 4677 11.5% 12.1% 
27 29-Jun-20 A CB 06:54 17.2 Volcanita RH 12.7          2,418           7,334     7,198  136 1.9% 2029 389 2418 16.1% 17.6% 
27 30-Jun-20 A JS 09:08 16.8 Volcanita ST 12.7          2,402           7,210     7,150  60 0.8% 2257 145 2402 6.0% 6.8% 
27 30-Jun-20 B CB 11:44 17 Volcanita ST 12.7          3,199           9,593     9,523  70 0.7% 3045 154 3199 4.8% 5.5% 
27 1-Jul-20 A JS 11:46 17 Volcanita ST 12.7          3,287           9,869     9,785  85 0.9% 3187 100 3287 3.0% 3.9% 
27 1-Jul-20 B CB 12:00 17 Volcanita ST 12.7          3,861         11,544   11,493  50 0.4% 3651 210 3861 5.4% 5.9% 
27 2-Jul-20 A JS 08:22 17 Volcanita ST 12.7          3,275           9,797     9,749  48 0.5% 3075 200 3275 6.1% 6.6% 
27 2-Jul-20 B CB 12:00 17 Volcanita ST 12.7          3,301           9,868     9,826  41 0.4% 3087 214 3301 6.5% 6.9% 
27 3-Jul-20 A JS 11:25 17 Volcanita ST 12.7          3,290           9,937     9,794  143 1.4% 3143 147 3290 4.5% 5.8% 
27 3-Jul-20 B CB 11:36 17 Volcanita ST 12.7          3,543         10,607   10,547  60 0.6% 3245 298 3543 8.4% 8.9% 
27 4-Jul-20 A JS 11:33 17 Volcanita ST 12.7          3,279           9,881     9,761  120 1.2% 3154 125 3279 3.8% 5.0% 
28 6-Jul-20 A JS 07:09 17 Volcanita ST 1/2          2,788           8,370     8,299  70 0.8% 2672 116 2788 4.2% 5.0% 
28 6-Jul-20 B CB 11:43 16.7 Volcanita ST 1/2          4,342         12,994   12,925  68 0.5% 4280 62 4342 1.4% 1.9% 
28 7-Jul-20 A JS 11:42 16.8 Volcanita ST 1/2          4,004         12,001   11,919  82 0.7% 3910 94 4004 2.3% 3.0% 
28 7-Jul-20 B CB 11:43 16.7 Volcanita ST 1/2          3,965         11,931   11,803  128 1.1% 3431 534 3965 13.5% 14.4% 
28 8-Jul-20 A CB 11:43 16.3 Volcanita ST 1/2          2,932           8,914     8,728  186 2.1% 2760 172 2932 5.9% 7.8% 
28 8-Jul-20 B JS 10:41 16.8 Volcanita ST 1/2          3,883         11,602   11,559  43 0.4% 3805 78 3883 2.0% 2.4% 
28 9-Jul-20 B VD 06:45 21 Volcanita ST  3/8          3,347         10,054     9,963  90 0.9% 3290 57 3347 1.7% 2.6% 
28 10-Jul-20 A JS 11:40 21 Volcanita ST  3/8          4,774         14,299   14,211  88 0.6% 4670 104 4774 2.2% 2.8% 
28 10-Jul-20 B VD 11:36 21 Volcanita ST  3/8          4,804         14,396   14,301  96 0.7% 4726 78 4804 1.6% 2.3% 
28 11-Jul-20 A JS 10:58 21 Volcanita ST  3/8          4,375         13,203   13,024  180 1.4% 4269 106 4375 2.4% 3.8% 
28 11-Jul-20 B VD 11:46 21 Volcanita ST  3/8          4,283         12,821   12,750  72 0.6% 4240 43 4283 1.0% 1.6% 
29 13-Jul-20 A JS 05:09 21 Volcanita ST  3/8          2,551           7,679     7,594  85 1.1% 2450 101 2551 4.0% 5.0% 
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29 13-Jul-20 A JS 01:48 13 Volcanita ST  15          2,729           8,363     8,124  240 2.9% 2501 228 2729 8.4% 11.0% 
29 14-Jul-20 B CB 09:44 13.4 Volcanita ST  15          3,248           9,753     9,669  84 0.9% 2736 512 3248 15.8% 16.5% 
29 14-Jul-20 A JS 06:48 13 Volcanita ST 15          3,928         11,888   11,693  196 1.6% 3287 641 3928 16.3% 17.7% 
29 15-Jul-20 B CB 07:41 13 Volcanita ST 15          3,552         10,769   10,574  196 1.8% 3041 511 3552 14.4% 15.9% 
29 15-Jul-20 B JS 06:20 21 Volcanita ST 3/8          3,407         10,357   10,142  215 2.1% 3080 327 3407 9.6% 11.5% 
29 16-Jul-20 A CB 10:18 13.2 Volcanita RF 15          4,167         12,612   12,404  208 1.6% 3454 713 4167 17.1% 18.5% 
29 16-Jul-20 B JS 11:50 13.2 Volcanita RF 15          3,600         10,806   10,716  89 0.8% 3050 550 3600 15.3% 16.0% 
29 17-Jul-20 A CB 01:42 21 Volcanita ST 3/8             953           2,845     2,837  9 0.3% 804 149 953 15.6% 15.9% 
29 17-Jul-20 A CB 02:00 13.2 Volcanita RF 15          1,708           5,098     5,084  13 0.3% 1584 124 1708 7.3% 7.5% 
29 18-Jul-20 A CB 06:00 13.2 Volcanita ST 15          1,371           4,151     4,081  70 1.7% 1052 319 1371 23.3% 24.6% 
29 18-Jul-20 A CB 09:15 13.2 Volcanita RH 15          2,123           6,394     6,320  74 1.2% 2101 22 2123 1.0% 2.2% 
30 20-Jul-20 A JS 07:21 21 Volcanita ST  9,5          3,685         11,028   10,970  58 0.5% 3360 325 3685 8.8% 9.3% 
30 20-Jul-20 B CB 12:00 21 Volcanita ST  9,5          4,464         13,405   13,288  117 0.9% 4450 14 4464 0.3% 1.2% 
30 21-Jul-20 A JS 08:35 13.2 Volcanita RF 15           1,488           4,532     4,429  103 2.3% 1186 302 1488 20.3% 22.1% 
30 21-Jul-20 B CB 09:58 13.2 Volcanita RF 15           2,914           8,776     8,674  101 1.2% 2848 66 2914 2.3% 3.4% 
30 22-Jul-20 A JS 01:44 21 Volcanita ST  9,5             704           2,105     2,096  9 0.4% 704 0 704 0.0% 0.4% 
30 22-Jul-20 A JS 07:09 13.2 Volcanita RF 15           2,285           6,927     6,802  125 1.8% 1611 674 2285 29.5% 30.8% 
30 23-Jul-20 B CB 09:18 13.2 Volcanita RF 15           2,638           7,954     7,853  101 1.3% 2590 48 2638 1.8% 3.1% 
30 23-Jul-20 A JS 03:36 13.2 Volcanita RF 15           1,272           3,805     3,786  19 0.5% 1263 9 1272 0.7% 1.2% 
30 24-Jul-20 A JS 07:29 21 Volcanita ST  9,5          3,180           9,501     9,466  35 0.4% 3122 58 3180 1.8% 2.2% 
30 24-Jul-20 B CB 12:00 21 Volcanita ST  9,5          4,806         14,408   14,307  102 0.7% 4790 16 4806 0.3% 1.0% 
30 25-Jul-20 A JS 11:48 21 Volcanita ST  9,5          5,317         15,914   15,828  86 0.5% 5248 69 5317 1.3% 1.8% 
30 25-Jul-20 B CB 11:45 21 Volcanita ST  9,5          4,818         14,380   14,342  37 0.3% 4778 40 4818 0.8% 1.1% 
31 27-Jul-20 A CB 00:55 13 Volcanita RF 15             216              680        643  37 5.4% 207 9 216 4.2% 9.3% 
31 27-Jul-20 B CB 08:51 21 Volcanita ST 3/8          2,843           8,531     8,463  68 0.8% 2786 57 2843 2.0% 2.8% 
31 30-Jul-20 A JS 11:00 21 Volcanita ST 3/8          4,061         12,138   12,089  49 0.4% 4017 44 4061 1.1% 1.5% 
31 30-Jul-20 B CB 08:00 21 Volcanita ST 3/8          3,253           9,790     9,684  107 1.1% 3070 183 3253 5.6% 6.7% 
31 31-Jul-20 A JS 11:02 21 Volcanita ST 3/8          3,560         10,707   10,597  110 1.0% 3396 164 3560 4.6% 5.6% 
94 
 
31 31-Jul-20 B CB 11:03 21 Volcanita ST 3/8          4,680         14,032   13,931  101 0.7% 4590 90 4680 1.9% 2.6% 
31 1-Ago-20 A JS 12:00 21 Volcanita ST 3/8          4,795         14,324   14,274  50 0.4% 4623 172 4795 3.6% 3.9% 





















Base de datos extraídos de la Matriz del proceso de volcanita de la empresa Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020 
 
Antes 2020 
    Recursos Producción   














  Planchas 
Producidas 
Eficacia Productividad 
lun. 4 May.  20 sáb. 9 May.  20 19          95,437.44           82,010.54  85.93%             39,400           31,869  81% 70% 
lun. 11 May.  20 sáb. 16 May.  20 20          87,754.76           74,010.69  84.34%             39,400           29,157  74% 62% 
lun. 18 May.  20 sáb. 23 May.  20 21       127,474.44        109,637.63  86.01%             48,650           42,450  87% 75% 
lun. 25 May.  20 sáb. 30 May.  20 22       112,748.16           96,453.68  85.55%             50,750           37,368  74% 63% 
lun. 1 jun.  20 sáb. 6 jun.  20 23       118,373.90        101,919.08  86.10%             48,650           39,520  81% 70% 
lun. 8 jun.  20 sáb. 13 jun.  20 24       103,838.96           85,410.35  82.25%             50,750           34,615  68% 56% 
lun. 15 jun.  20 sáb. 20 jun.  20 25       143,310.83        122,328.62  85.36%             55,500           47,798  86% 74% 
lun. 22 jun.  20 sáb. 27 jun.  20 26       123,125.47        103,258.64  83.86%             48,650           41,142  85% 71% 
lun. 29 jun.  20 sáb. 4 jul.  20 27          95,639.70           80,033.35  83.68%             44,700           31,855  71% 60% 
lun. 6 jul.  20 sáb. 11 jul.  20 28       130,585.63        112,665.03  86.28%             55,500           43,497  78% 68% 
lun. 13 jul.  20 sáb. 18 jul.  20 29       100,716.20           78,069.56  77.51%             43,900           33,337  76% 59% 
lun. 20 Jul.  20 sáb. 25 jul.  20 30       112,735.54           96,314.36  85.43%             50,750           37,571  74% 63% 








Base de datos de los resultados del proceso de volcanita de la empresa Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020 
 
Después 2020 
    Recursos Producción   














  Planchas 
Producidas 
Eficacia Productividad 
lun. 24 ago.  20 sáb. 29 ago.  20 35          96,940.92           85,143.21  88%              53,900           46,080  85% 75% 
lun. 31 ago.  20 sáb. 5 set.  20 36       116,792.41        106,491.32  91%              73,500           60,401  82% 75% 
lun. 7 set.  20 sáb. 12 set.  20 37       103,799.34           92,474.83  89%              54,400           45,659  84% 75% 
lun. 14 set.  20 sáb. 19 set.  20 38       131,389.05        119,498.34  91%              80,900           68,301  84% 77% 
lun. 21 set.  20 sáb. 26 set.  20 39       108,402.39        101,117.75  93%              62,600           51,208  82% 76% 
lun. 28 set.  20 sáb. 3 oct.  20 40       126,448.04        117,798.99  93%              84,600           71,604  85% 79% 
lun. 5 oct.  20 sáb. 10 oct.  20 41       142,684.36        133,623.90  94%              73,400           63,791  87% 81% 
lun. 12 oct.  20 sáb. 17 oct.  20 42       124,976.84        109,379.73  88%              67,300           57,196  85% 74% 
lun. 19 oct.  20 sáb. 24 oct.  20 43       113,370.26        105,286.96  93%              71,300           61,295  86% 80% 
lun. 26 oct.  20 sáb. 31 oct.  20 44       115,097.55           99,478.81  86%              69,300           56,405  81% 70% 
lun. 2 nov.  20 sáb. 7 nov.  20 45       127,623.47        115,575.81  91%              73,600           64,129  87% 79% 
lun. 9 nov.  20 sáb. 14 nov.  20 46       106,406.46           90,541.26  85%              67,700           55,293  82% 69% 
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La tesis lleva el título “Implementación del ciclo de Deming para incrementar la 
productividad del área de producción de volcanita de Volcán, Lima 2020”, sostuvo 
como objetivo estimar como la implementación del PHVA genera un aumento en la 
productividad en el área de fabricación de volcanita (drywall). de la empresa 
Soluciones Constructivas Volcán S.A.C., donde la variable independiente es el ciclo 
Deming cuyas dimensiones son Planear, Hacer, Verificar y Actuar, por lo cual la 
variable dependiente fue Productividad, teniendo como dimensiones Eficacia y 
Eficiencia. Por lo que se utilizó una investigación cuantitativa, porque tiene como fin 
ser aplicada, con un diseño experimental de tipo cuasi experimental, por lo tanto, se 
manipula la variable dependiente, Se realizó con La población de investigación que 
fueron el porcentaje de mermas de la elaboración de volcanita en el lapsus de 13 
semanas, atrás de utilizar y aplicar la herramienta (19 al 31) y 13 semanas 
posteriormente (35 al 47). Los datos de producción de volcanita compartidos por la 
empresa nos sirvió para emplearlo y procesarlos en el software SPSS V23. Por Lo 
que se tuvo los resultados de la implementación nos indican una mejora significativa 
en la productividad de la empresa de 65.85% antes de la implementación a 75.85% 
después de la implementación, lo cual nos indica que se tuvo un impacto positivo 
para la empresa.  
 
 





The thesis is entitled "Implementation of the Deming cycle to increase the 
productivity of the volcanita production area of Volcán, Lima 2020", held as an 
objective to estimate how the implementation of the PHVA generates an increase in 
productivity in the volcanita manufacturing area. (drywall). of the company 
Soluciones Constructivas Volcán S.A.C., where the independent variable is the 
Deming cycle whose dimensions are Plan, Do, Verify and Act, for which the 
dependent variable was Productivity, having as dimensions Efficiency and 
Efficiency. Therefore, a quantitative research was used, because its purpose is to 
be applied, with an experimental design of a quasi-experimental type, therefore, the 
dependent variable is manipulated, it was carried out with the research population 
that were the percentage of losses of the elaboration of volcanita in the lapse of 13 
weeks, after using and applying the tool (19 to 31) and 13 weeks later (35 to 47). 
The volcanita production data shared by the company helped us to use it and 
process it in the SPSS V23 software. Therefore, the results of the implementation 
show us a significant improvement in the productivity of the company from 65.85% 
before the implementation to 75.85% after the implementation, which indicates that 
it had a positive impact for the company. 
 












La Realidad Problemática para el presente trabajo se refiere a que en la actualidad 
las industria a nivel mundial son el eje primordial de la economía, las empresas de 
todo el mundo buscan mejorar sus procesos, reducir costos de producción y aplicar 
nuevas herramientas para optimizar sus recursos sin afectar la calidad de sus 
productos; pero a su vez las empresas consideran primordial aspectos sociales y 
ecológicos, muy aparte de lo económico, desarrollando procesos limpios y 
ecoeficientes. Uno de los motivos por el cual las industrias buscan incrementar su 
productividad se debe a la competitividad mundial que hoy en día es importante 
para posicionarse dentro de las mejores, es por tal motivo que le dan una gran 
importancia a proyectos de este tipo que mejorarán en cierto porcentaje la 
rentabilidad en las empresas. 










(Expert Market Research pág. 1)Con el volumen de producción de la construcción 
que se espera que crezca en un 85% a USD 15,5 billones en todo el mundo para 
2030, con tres países, China, Estados Unidos e India, liderando el camino y 
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representando el 57% del crecimiento total, se proyecta que el mercado de paneles 
de yeso ver un mayor crecimiento durante el período previsto de 2020-2025. Se 
espera que la industria de la construcción en América del Norte crezca a una tasa 
compuesta anual del 4-5% en los próximos años. 
 
El mercado global de paneles de yeso alcanzado está siendo impulsado 
principalmente por el crecimiento de la industria de la construcción. Con la ayuda 
de la creciente tendencia de reparación, remodelación y renovación en el sector 
residencial, se espera que el mercado sea testigo de un mayor crecimiento en el 
período de pronóstico de 2020-2025. 
 
A nivel internacional gran parte de las industrias mejoran la productividad realizando 
un análisis de toda la cadena productiva (desde el inicio hasta despacho del 
producto) para poder identificar puntos que puedan ser clave en la optimización de 
los recursos aplicando nuevas y modernas herramientas de mejora continua, como 
también identificar fallas o deterioros que tienen originen por demasiado gasto de 
recursos usados en la industria y estos pueden ser los combustibles, el aire, el agua, 
la energía eléctrica, etc. 
 
(Sección noticias, 2019 pág. 1) El estado peruano es uno de los países más 
predispuestos a ademanes telúricos debido a su sede en el Cinturón 
Circumpacífico”, demarcación que reúne el 85% de la ocupación del cosmos. Por 
lo cual, durante el año, se anotado al menos 300 terremotos en diferentes sitios del 
estado, según el Instituto Geofísico del Perú (IGP). 
 
 “La utilización del Drywall ha alcanzado una buena demanda ya que es una opción 
firme. Lo cual, es perfecto para construcciones antisísmicas y es requerido por 
países con problemas de terremotos como Chile y Japón, por lo que contiene un 
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esqueleto de perfiles metálicos que son fijados con tornillos y que son recubiertos 
con placas de yeso cartón (drywall), y se colocan de manera rápida y 
limpiar, mencionó el arquitecto coronel Zegarra. 
 
Actualmente en Perú cuenta con inversión de capital en su industria y la aplicación 
de intelecto en cada modelo de negocio sin embargo un problema principal, en las 
empresas, es el nivel bajo de conexión entre los estándares de procesos para 
incrementar su productividad. El conocimiento de los conceptos mencionados 
anteriormente y la aplicación del método correcto nos dan como resultado optimizar 
recursos, minimizar costos y lograr una productividad en crecimiento. 
 
Para lograr cubrir con cada requisito de elaboración del producto es necesario el 
correcto funcionamiento ordenado de cada nivel organizacional, maquinaria de 
producción, cadena de suministro, procedimientos de fabricación, indicador de 
producción y procesos; la ausencia de una de ellas tendrá como resultado costos 
elevados y productos defectuosos. 
 
En la actualidad en su gran mayoría las industrias ya están apelando a las modernas 
tecnologías eco eficientes, con la finalidad de disminuir costos, procesos mejorados 
además cuidar los recursos naturales; esto traduce en la implementación de nuevas 
tecnologías y proyectos de recuperación cada vez más eficientes, En las empresas 
nacionales dentro de sus procesos industriales buscan alcanzar una mejora 
continua para mantener la calidad del producto, para reducir y/o eliminar costos 
innecesarios de producción, mejorar los tiempos muertos, eliminar paradas de 
producción y disminuir el consumo de combustibles. 
 
Hoy en día la necesidad de realizar obras en menor tiempo nos lleva a pensar en 
productos alternativos para la construcción y es donde nace el sistema drywall 
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proveniente de Estados Unidos y con ella se da inicio a la importación de estos 
productos para realizar las obras; la técnica de construcción con Drywall ha 
revolucionado en estos tiempos el sistema de construcción convencional, por 
muchas razones, pero principalmente por el precio y la rapidez en su construcción; 
son usados esencialmente en divisiones exteriores y interiores, fachadas, agujeros 
con dificultad de ruidos molestos, aleros, enchapes, cielorrasos, revestimiento de 
muros, ductos para tuberías, iluminación de diversas zonas, aislamiento  térmica, 
zonas para acústica, cimientos para cubiertas, entre otros. Se adapta a cualquier 
dimensión o forma, al proyectista le proporciona flexibilidad en cuanto a diseños, 
tamaños y formas; si comparamos con la construcción tradicional que se basan en 
cemento y ladrillo; pero también por una de la característica primordial como es el 
menor peso, súper resistente al fuego, a la humedad, calor térmico, acústico, y 
resistente a diversos materiales. 






En la figura 01 podemos observar las construcciones, diseños y acabados 
realizados con Drywall, demostrando que este producto no solo es para interiores 
sino también para exteriores teniendo como resultados acabados únicos. 
(CHAVEZ, 2018) señaló que son los emporios comerciales los que más hacen 
hábito del sistema drywall. “actualmente este sistema de arquitectura se hace 
generalmente a un nivel macro, en otras palabras, en los grandes levantamientos 
comerciales. Asimismo, adonde vemos que el producto tiene una mayor solicitud 
son en las ampliaciones de las habitaciones, el provecho de las azoteas, etc. debido 
a las utilidades que ofrece, ya que este uso es ligero y lo hace resistente al sismo” 
(pág. 3). 
 
Soluciones Constructivas Volcán, o Volcán, es una empresa líder en soluciones 
constructivas no tradicionales, produce y comercializa materiales para construcción 
en Perú, Chile, Colombia y Brasil. Juntos hacen un equipo que ofrecen productos 
de calidad que no afectan el medio ambiente. Volcán.cl (2020). 
 
Su planta ubicada en Perú, se encuentra en Huachipa, Lima, la cual inició 
operaciones en el 2013, y desde entonces, debido a que la producción nacional ha 
sabido imponerse con éxito a la importación, Volcán, junto con la empresa Eternit, 
es una de las empresas que representan más del 90% de las ventas del mercado 
de placas de yeso o comúnmente conocido como ‘drywall’, hasta el 2019, en el Perú. 








En la ilustración 2 podemos apreciar la marca de las 2 compañías que compiten al 
mismo nivel con sus productos en el Perú. 
 
Las placas de yeso o drywall, son un material perfecto y versátil para la construcción, 
ya que con las placas de drywall es posible desde ampliar una casa hasta construir 
volúmenes decorativos en el techo en muy poco tiempo y sin tener que lidiar con el 
polvo que despiden los ladrillos y el cemento. Siendo más específicos, el drywall es 
un producto reconocido como antisísmico, es por eso que el sistema drywall implica 
todo un conjunto de innovación, tanto en la construcción como en los componentes 
que se asocian a ellos en las cuales están involucrados los tamaños de las placas, 
los perfiles masilla, tornillos.  
Si bien, Volcán Perú, tiene como producto bandero que es la fabricación de drywall, 
cuyo producto es fabricado en la planta de Huachipa y cuya capacidad de 
producción mensual es de 198,000 placas. 
 
 Con la creciente demanda en las ventas de placas de drywall en estos últimos años 
debido a la apertura de nuevos mercados y con la visión objetiva y acertada de los 
que dirigen la empresa ha  hecho que se tome medidas para  incrementar su 
productividad evaluando cada uno de sus procesos, encontrando problemas de 
mermas, consumo elevado  materia prima e insumos, combustible (gas natural), 
durante el proceso de producción, que a pesar de contar con un sistema 
automatizado, la falta de estándar del proceso ha ocasionado que los operarios de 
producción de cada turno operen a su modo utilizando técnicas y herramientas 
empíricas y experimentales de producción, la cual resulta perjudicial para los 
indicadores de la empresa y a tener inconformidades tanto en el cliente interno como 
del externo con problemas de mermas. 
 
El proceso de fabricación del drywall en la planta requiere de diversas mejoras como 
por ejemplo el de encontrar el punto óptimo del porcentaje de humedad que debe 
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mantener las placas a la salida del secador, para disminuir el consumo de 
combustible y para lograr una disminución porcentual mensual de producto no 
conforme y que dicho sea de paso van en aumento, ya que existen placas sobre 
calcinadas, placas con burbujas de aire en la parte superior, falta de adherencia 
entre el papel y el núcleo entre otros, todos estos productos defectuosos son 
observadas y retiradas por los inspectores que están al final de la línea del proceso 
y enviadas a la merma, la cual acarrea sobrecostos  para la empresa. 
Como mencionamos en la realidad problemática las mermas generan sobre costos 
que son el principal problema de esta investigación, y se detalla en el siguiente 
cuadro (Tabla 1), desde donde se dará inicio a esta investigación   que busca 
minimizar este problema materia de investigación. 
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Tabla 1: Defectos de las placas de Drywall – Mermas anual 2019 
Fuente: Elaboración propia de Los Autores 
En la tabla 1. Se evidencia las 13 causas de rechazados por control de calidad en la producción de placas drywall entre enero a 
diciembre 2019, de los cuales se observa 1,712.628 placas producidas, 93.269 son rechazados por control de calidad, dando como 
resultados el 5.16% de merma anual. 
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Gráfico 2:Cuadro de productos rechazados 2019 – Porcentaje de Mermas 
Fuente: Elaboración propia de Los Autores. 
En grafico 1 se puede observar que los productos rechazados (Mermas) por control de 
calidad, tienes   como máximo de las mermas en la falta de adherencia con las 16.039 
unidades de placas Drywall, equivaliendo a 0.89% con respecto a la productividad anual y 
el mínimo es la placa de baja resistencia con 1.934 unidades de placas Drywall, 
equivaliendo a 0.11% con respecto a la productividad. 
Tabla 2: Cantidades Mensual de Mermas de Placas de Drywall (unid) 2019. 
                                   
Fuente: Elaboración propia de Los Autores. 
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En la tabla 2 se puede observas en la merma mensual 2019.En el mes de mayo tuvo 7,963 
pacas rechazados siendo el mes con máxima cantidad de mermas y el mes de agosto con 
7,594 el mínimo de pacas rechazadas. En el mes julio se obtuvo 6.20% de mermas con 
respeto a la producción del mes, resultando el mes con máxima % de mermas y en el mes 
de febrero se obtuvo 4.48% de mermas con respecto al producción de mes resultando el 
mínimo % de placas rechazadas. 
Gráfico 3: Producción Vs Mermas de Placas de Drywall 2019. 
 
Fuente: Elaboración propia de Los Autores  
En el grafico 2 podemos visualizar el comportamiento de mes a mes del 2019 en la 
fabricación de placas drywall. El % de merma en relación con la producción de 
placas drywall se observa en el mes de febrero en donde fue la mayor fabricación 
de placas de yeso cartón (drywall) con 174,476 unidades de las cuales el 7,842 
fueron dados como merma equivaliendo el 4.48 % y el mes de Julio con producción 
de 124,182, tuvo 7,748 placas dado como merma equivaliendo 6,24 %, en donde 
podemos decir la mayor cantidad de % de merma.
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Ilustración 3: Diagrama de causa efecto 
Fuente: Elaboración propia de Los Autores 
En la ilustración 3, podemos verificar las principales causas que con llevan a la baja productividad. Donde se usó las 6 M.
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Tabla 3: Causas de baja productividad de Producción de Placas de Drywall. 
Fuente: Elaboración propia de Los Autores  
En la tabla 3 podemos verificar el efecto en las frecuencias, donde se estimó el 
grado de correspondencia en las causas que se muestran para la baja 
productividad.   
Gráfico 4: Diagrama de Pareto de Causas de Baja Productividad. 
Fuente: Elaboración propia de los Autores. 
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En el grafico 03: se puede examinar que la baja productividad en el área de 
producción de volcanita, en donde verificamos en el cuadro de análisis de 80-20, se 
debe a 3 problemas principales, la merma, consumo alto de materia prima y no 
aplican el procedimiento, siendo el más relevante la merma. 
 
Formulación del problema: 
(Planteamiento del problema de investigacion: Errores de la lectura superficial de 
libros de texto de metodologia, 2008)  se basa en gestar un razonamiento justo, en 
el entorno de los documentos y las inducciones admitidas por la junta purista que 
tengan la misma singularidad, que explicite una desaparición en los conceptos 
reales o una debilidad en los conceptos reales respecto al argumento elegido. 
Argumentación que tiene como tesis necesaria la pregunta o el agobio a averiguar 
(P. 249). 
Problema General: 
¿De qué manera la implementación del Ciclo Deming incrementa la productividad 
en el área de producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020? 
Problemas Específicos: 
a) ¿De qué manera la implementación del Ciclo Deming incrementa la eficiencia 
en el área de producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020? 
 
b) ¿De qué manera la implementación del Ciclo Deming incrementa la eficacia 
en el área de producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020? 
 
 
Justificación de la investigación: 
➢ (MENDEZ ALVAREZ , 1995) Cuando se elige el tema de indagación, 
precisando, el planteamiento del problema, y  fijar los objetivos, se tienen que 
asentarse la voluntad que encamina al investigador a desenvolver el plan, y 
debe contestar la interrogante, POR QUẾ SE INVESTIGA (pàg.92). 
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➢ Justificación Económica: 
La implementación del ciclo de Deming permitirá reducir los costos de 
pérdidas en mermas y así se maximizará el beneficio económico a través de 
la implementación.  
 
➢ Justificación Tecnológica: 
La implementación y utilización de tecnologías tales como sensores, 
softwares; etc.  permitirá que la empresa minimice sus costos y tenga 
indicares en tiempo real. 
 
 
➢ Justificación Institucional: (Académica) 
La Universidad Privada César Vallejo es una institución de educación 
superior universitaria que promueve la investigación y desarrollo de tesis 
como la: Implementación de sistemas de Calidad para reducir los costos de 
las empresas en General, y permite una relación laboral entre la empresa y 
la Universidad. El resultado es que el alumno de la escuela profesional de 
Ingeniería Industrial pueda expandir sus conocimientos en el campo laboral. 
 
➢ Justificación Socio Ambiental: 
La implementación del ciclo de Deming permite disminuir las mermas y 
disminuye el impacto ambiental en contraste a la menor emisiones de gases 
contaminantes al producir mayor cantidad de Placas con los mismos recursos 
que contribuyen de manera directa al cambio climático. 
 
➢ Justificación Práctica:  
Este escrito ejecutado, muestra un guión práctico, en perspectiva nos 
ayudara a solucionar una dificultad práctica, valiéndose de la teoría de las 
investigaciones anteriores sobre mejorar la productividad y que repercuta 
dentro de los procedimientos del área de volcanita de Soluciones 
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Constructivas Volcán. En los cuales habrá una incidencia de mejora dentro 
de lo laboral y una importancia social que ayudara en el crecimiento 
productivo de la empresa, con lo cual permitirá con el aprendizaje de futuras 
investigaciones de la escuela de ingeniería y personas que les pueda 
interesar. 
Objetivo general y específicos: 
(HERNANDEZ SAMPIERI, y otros, 2010) La instancia de inicio se debe disponer lo 
que aspira el indagador, por lo tanto, cuáles son sus metas. Algunas de las 
indagaciones buscan aportar soluciones a una dificultad particular; se debe de 
nombrar cuál es y de qué manera la indagación permite solucionarlo, se debe de 
acreditar la teoría y proporcionar evidencia experimental en beneficio de ella (pág. 
78). 
 
Objetivo general:  
Implementar el Ciclo Deming para incrementar la productividad en el área de 
producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020 
Objetivos Específicos: 
a)  Implementar el Ciclo Deming para incrementar la eficiencia en el área de            
producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020. 
 
b) Implementar el Ciclo Deming para incrementar la eficacia en el área de 
producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020. 
 
Hipótesis: 
(PÁJARO HUERTAS, 2002); Cundo se tiene una hipótesis que tenga cierta 
solemnidad, se plantea con la ideal de puntualizar los acontecimientos conocidos y 
presagiar los incógnitos. El filósofo Vienés, Karl Popper, afirma, "mientras tanto más 
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fuerte sea la fuerza lógica de una hipótesis, más tratable será de comprobar". 
Entonces, una hipótesis se constituye como la exposición de un raciocinio con cierta 
probabilidad o fiabilidad, que se alcanza al estar analizando-sintetizando, 
aproximadamente los lances o fenómenos, y en su formulación inducimos 
deducimos a partir de las exploraciones respecto a equivalentes actos o fenómenos 
 
Hipótesis General:  
La implementación del Ciclo Deming incrementa la productividad en el área de 
producción de Volcán, Lima 2020. 
Hipótesis Específicas: 
a) La implementación del Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el área de 
producción de Volcanita de Volcán, Lima 2020. 
 
b) La implementación Ciclo Deming incrementa la eficacia en el área de 




II. MARCO TEÓRICO 
 
(RIVERA GARCIA, 20); En el desenvolvimiento de la indagación se dará una 
explicación minuciosa. Por eso se encaja un lazo entre los componentes de la 
teoría. Así, el marco teórico está definido por las peculiaridades y necesidad de la 
indagación. Por lo que la forma de exponer supuestos según dramaturgos e 
indagadores que hacen la narración del problema de la indagación y que autoriza 
conseguir una visión integra del planteamiento de las teorías donde se apoya el 
saber científico propuesto en el ciclo de la contemplación, representación y 
exposición. De esta manera el marco teórico tiene firmeza en la indagación en sus 
diferentes ciclos (pág. 5). 
El presente trabajo de investigación se realizó con búsquedas y considerándose los 
siguientes antecedentes o trabajos previos como los de Internacionales:  
 
Antecedentes Internacionales: 
(BONZI RÍOS, 2016), En su investigación tuvo como objetivo de investigación el 
transporte y carguío enfocados al análisis de los atrasos y pérdidas en sus 
operaciones. Los principales resultados fueron la identificación de 13 
complicaciones y presentó 15 mejoras para el proceso de chancado, de transporte 
y de carguíos. Además, hace propuestas de mejora en las áreas de despacho y de 
operaciones. Según los resultados de los estudios realizados concluye que el 
tiempo que se pierda sería recuperado anualmente con 4.5 días en la flota. 
Asimismo, se reduciría el tiempo de espera de la pala al volquete (pág. 2). 
 
 (MIRANDA ESPINOZA, 2015), En su trabajo de exploración científica, tuvo como 
objetivo de investigación la observación. Los instrumentos empleados fueron la 
recolección de datos; así también el diagrama de causa y efecto y para 
complementar se utilizará los histogramas. Los resultados fueron proponer un plan 
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de mantenimiento preventivo, correctivo, predictivo seguido de constantes 
capacitaciones al personal (pág. 9). 
 
(DRAGOILOVICH MEJÍA, y otros, 2016), En su proyecto de mejoramiento, usa 
herramientas que le brinda una mejor planeación para sus procesos de producción 
dando más efectiva y eficientemente las metas que quiere en la empresa Projec 
Denim. Este proceso se realiza con ocho operaciones, pero el 50% de estos se 
envían a un taller subcontratado es por eso por lo que la empresa tiene la mitad del 
proceso y la otra mitad dependen de la empresa subcontratada, razón por lo cual 
hay incumplimiento de los tiempos de entrega a los clientes. Para mejorar el 
problema se realizó entrevistas, colección de la data y ensayos, en donde se verifica 
que la operación # 3 “equipo cerrador de codos” es el cuello de botella en proceso, 
esto se concluye gracias a un completo análisis del proceso. Esta operación no es 
realizada dentro de la empresa es por este motivo que se da un análisis de costo-
beneficio para la compra de esta máquina dando como resultado que en el primer 
año la inversión es recuperable y el tiempo del proceso es reducido de tres a siete 
días/lote, en comparación que veinte a veintiséis días que realiza la empresa 
subcontratada (pág. 15). 
 
(BONILLA CORREA, y otros, 2016), En su propósito de investigación señala, que 
en el 2014 y 2015 la planta de confecciones que se dedica a la producción de 
prendas para damas y caballeros se encuentra con una eficiencia de muy por debajo 
de lo esperado, con promedio de 40% de eficiencia por mes. La fuente de 
distribución de venta de sus productos es de manera directa por catálogos. Tiene 
colaboradores especializados para diferentes de actividades a ejecutar y es por esta 
razón la empresa tiene el reconocimiento de sus clientes por ser de mayor calidad 
mejores diseños de sus productos. La baja producción en los años mencionados es 
reflejada en pérdidas económicas en mano de obra, tiempos insatisfechos por los 
clientes a la hora de entrega de los productos, es por esta razón se ha decidido 
19 
 
aplicar herramientas de calidad para el mejoramiento de sus procesos y el 
cumplimiento con los clientes externos (pág. 6). 
 
(CORREA ALARCON, 2017), En la investigación tuvo como objetivo de 
investigación destacar la problemática que presentan los talleres artesanales en su 
país que se dedican a la fabricación de muebles de madera, debido que estos no 
cuentan con ningún sistema de gestión y que además presentan falencias en sus 
procesos; instrumentos empleados fueron diagramas de flujo de procesos, estudio 
de tiempo y la aplicación del AMFE, esto contribuyo a verificar los problemas 
existentes, los cuales fueron evaluados con el diagrama causa efecto, la matriz 
FODA. Los principales resultados fueron la propuesta de implementar las 
herramientas de mejora continua como 5S y el ciclo PHVA para mejorar el 
desempeño operativo y el crecimiento de la misma (pág. 15). 
 
Antecedentes Nacionales: 
(REQUEJO BECERRA, 2019), El principal objetivo en sus tesis es de proponer una 
mejora continua en el proceso de pilado de arroz, en la cual se usaría herramientas 
de calidad en el proceso a través de diagrama de Ishikawa, diagrama de Pareto, 
observaciones, registro de datos, lista de encuestas, y diagramas de operaciones. 
Esto nos permitirá un análisis del estado actual de esta empresa. En octubre del 
2018 - abril 2019 se realizó un análisis dando como resultados en la productividad 
de 1.11%, causado por paradas no programadas atoros dentro del proceso y cambio 
de lotes y otros como por ejemplo falta de mantenimiento preventivo, personal con 
alta rotación y desmotivada, sin stock de seguridad, desorden y falta de limpieza en 
el área y falta de instrucciones. Todos estos factores nos dan como resultado la baja 
productividad en el proceso, por lo cual conlleva a realizar cambios urgentemente, 
iniciando el huso de las herramientas de ingeniería para dar posibles soluciones. 
Introducir el método de ciclo de Deming brindara la mejora continua de la calidad 
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logando así el aumento de la productividad, la reducción en las fallas de los equipos, 
eliminación de los tiempos de sin valor (pág. 12). 
 
(VALENZUELA BENDEZÚ , 2018), La investigación sostuvo como objetivo general, 
desarrollar el ciclo de Deming en el proceso de agregados para el aumento de la 
productividad del área de premezclado, empresa Concremax S.A. Se utilizó el 
método cuantitativo, diseño Cuasi Experimental y tipo de estudio aplicada. Tiempo 
estimado de estudio fue 6 meses, lo cual arrojo resultados de aumento de 
productividad de 17,06%; de la eficiencia en 12,98%, y la eficacia en 8,34% donde 
se determina que la implementación del PHVA aumenta porcentualmente la 
productividad en el área de premezclado (pàg.11). 
 
(ESTACIO DELGADO, 2018), en su investigación su objetivo está basado en 
aumentar la productividad de la empresa Electrocom SAC, Huachipa, Perú 2018. 
Palabras claves: La corroboración de los instrumentos fue por expertos y la data 
recogida en las fichas respectivas se comprobaron mediante la prueba de 
normalidad demostrando que tienen un comportamiento normal y son paramétricos. 
El dato cuantitativo fue analizado por la herramienta SPSS versión 22.0, logrando 
un incremento en la productividad en 20,22 %; en la dimensión tiempo se mejoró en 
cuanto al cumplimiento en la fabricación de torres de alta tensión en 15,24%; y en 
la dimensión costo se tuvo una mejora en el manejo del presupuesto en 8,77%; 
donde confirma el aumento de la productividad (pàg.11). 
 
(CANCHARI HUAMANI, 2018), su investigación que por su naturaleza la 
investigación es aplicada, cuyo diseño es cuasi experimental, se recolectaron datos, 
16 semanas antes y después de desarrollar la mejora continua. logrando demostrar 





(BULNES QUISPE, y otros, 2017), en el artículo científico se reconoció las causas 
que ocasionó el incumplimiento de entrega de los proyectos. El indicador de nivel 
de productividad se basó por la ratio de horas hombre por tonelada. Se realizó 
diferentes planes, como la nivelación de los contratos, los subcontratos y el sobre 
tiempo. Como resultados el plan Agregado N°04 logró reducir al 34.78%, dando 
como resultado que el nuevo plan diseñado rindió mejora en el planeamiento y 
control de la producción de la empresa (pág. 1). 
(MERINO, 2017), en su trabajo de investigación realizado en la empresa San Lorenzo en 
el rubro de elaboración de cerámica en donde urge realizar una mejora en la productividad 
en el área de elaboración de esmalte, por tal motivo se determinó de como objetivo en 
aplicar el ciclo de Deming para mejorar la productividad en la elaboración de esmalte de la 
empresa mencionada al inicio, cuyo diseño cuasi - experimental y su tipo es aplicativo y 
cuantitativo. Su población para los esmaltes producido es de 24 periodos (semanales) del 
año 2016. Para los cuadros estadísticos, los datos fueron corridos en el programa de SPSS 
mediante el cual se verifico la estadística descriptiva y el análisis diferencial dando como 
resultado una notables mejora entre el antes y el después de la aplicación del ciclo de 
Deming en la productividad de la elaboración de esmalte. Eficiencia tenía un 76.15% 
logrando tener un 93.65%. Eficacia de 76.15% a un 93.65% y por último la productividad se 
elevó de 57.19% a 87.54% (pág. 14). 
 
Teorías relacionadas al tema: 
En cuanto los Autores empleados en la presente investigación, se mencionan a: 
Gabriel Baca, Humberto Gutiérrez, Zeferino García, José Cruelles, David 
Medianero; los cuales hablan acerca de las variables de la investigación y sus 
dimensiones e indicadores:  
 
Ciclo Deming 
(CHANDRAKANTH, 2017) PDCA (planificar-hacer-verificar-actuar) es un proceso 
ágil de gestión y mejora de la calidad iterativo de cuatro pasos normalmente se 
utiliza para mejorar la estrategia empresarial. PDCA es un ciclo sucesivo que 
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comienza de pequeño a probar los efectos potenciales en los procesos, pero luego 
conduce gradualmente a un cambio más grande y más específico. Planificar, hacer, 
Verificar, actuar son los cuatro componentes del banco de trabajo en pruebas de 
software. Sin embargo, desviarse de la exacta esencia de lo que este concepto se 
aplica principalmente, usaremos este concepto más para lograr un objetivo 
individualista que finalmente conducirá a una mejora y mejora de la imagen más 
grande en lugar de aplicando esto directamente al proceso mismo. Aunque el 
método es aplicable a procesos, negocios y organización como la utiliza 
generalmente la industria, pero este es un intento de intentar adoptar la misma en 
un nivel individual para lograr una mejora de la productividad en las personas que 
desencadenará una mejora en proceso y calidad para la organización a un nivel 
mayor. El concepto en sí sugiere que los pequeños pasos de bebé Inicialmente, 
algún día conduciría a maratones más grandes en el futuro, por lo que la lógica se 
personaliza para ver cómo esto. El método ayudaría a un individuo a volverse más 
responsable, lo que en última instancia permitirá a un grupo, una línea de productos 
y una organización para poder marcar la diferencia en la mejora de la calidad 
general. Cada El individuo tiene una forma rutinaria de llevar la vida tanto profesional 
como personal y adoptó el PDCA concepto, él / ella puede sobresalir en asegurar 
que los objetivos diarios se logren de manera efectiva, lo que los ayudará a regrese 
fresco al día siguiente y comience a trabajar en nuevas actividades creativas en 
lugar de tratar de ponerse al día con los atrasos del día anterior. El método intenta 
introducir cambios en las formas tradicionales de cómo un individuo realiza una 
actividad y con pocas mejoras, se puede aumentar la productividad general que 
benefician en última instancia a la organización. Una vez que el método se aplica a 
un individuo para hacerlos más productivo, luego aplicaremos lo mismo a un grupo, 
línea de productos y organización para replicar el éxito historia para un crecimiento 






Ilustración 4: El ciclo de Deming o ciclo de mejora continua 
 
Fuente: http://www.calymayor.com.mx/induccionco/calidad_ciclo.html 
El autor (BACA URBINA, 2013), mencionó que unos de los primeros en mencionar 
la mejora continua fue el pionero, Edward Deming tanto en los procesos y como en 
las organizaciones en generales. El círculo llamado como círculo el Shewhart o ciclo 
PHVA, este ciclo se está compuesto por 4 etapas diferentes, las cuales 
desempeñan un rol muy fundamental para los logros de los objetivos de las 
empresas. Puede ser aplicado en distintas partes de un proceso que se desea 
mejorar (pág. 8). 
 
Por su parte, (GUTIERREZ PULIDO, 2014) señala que “el ciclo PHVA” es de 
beneficioso para organizar y establecer un plan de mejora continua de la calidad y 
la productividad en cualquier parte de una empresa, si los resultados son positivos 
se toman medidas preventivas para que la mejora no retroceda, si los resultados no 






Definición de las dimensiones del Ciclo Deming PHVA 
(CAL Y MAYOR, 2017) También se denomina espiral de mejora continua y sus 
pasos son 4: 
Plan, Do, Check, Act (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar) (pág. 1). 
 Planear (Plan) 
Implantar metas y transformaciones necesarias llegar al resultado ambicionado, la 
precisión y culminación de las definiciones a conquistar se convierten igualmente 
en un ambiente a ascender. Cuando sea dable conviene efectuar 
experimentaciones a reducida escala para probar el éxito. 
Planear, significa: 
1.- Determinar que transformación requiere mejorar. 
2.- Recopilar documentos para internarse en el saber de la transformación. 
3.- Estudio de los documentos 
4.- Implantar las metas a mejorar 
5.-Precisar las determinaciones de los resultados esperados 
6.- Determinar las transformaciones que urgen para conseguir estas metas, 
verificando las determinaciones. 
 
Hacer (Do) 
Poner en práctica los procesos elegidos, conduciendo el plan acordado. 
Recogiendo la documentación para emplear en el siguiente periodo. 
Verificar (Check) 
Después de un determinado tiempo juntar los documentos para examinar, 
paralelando con las metas y especificaciones anteriores, para evaluar si existe una 
mejora. 





Atestar la implantación, con las determinaciones que se realiza en el periodo 
anterior se debe tomar una opción. 
• Si se encontraron desaciertos parciales en el periodo anterior, se empieza 
todo de nuevo. 
• Si no se encontraron desatinos sobresalientes, se tendría que implantar a 
mayor escala aplicar la variación de los procesos. 
• Si se han encontrado desaciertos insuperables, se renuncia a todas las 
variaciones de los procesos. 
• Presentar un feedback o una medra en la planificación. 
Modelo de un Sistema de Gestión de Calidad basada en procesos 
El modelo muestra los procesos a un nivel detallado. 
 





En esta explicación se muestran las partes que se relacionan, facilitan y 
proporcionan los elementos de entrada a la Organización. Se examinan la 
información para ver si han cubierto las expectativas. 
El modelo muestra los procesos a un nivel detallado. 
 
Mejora continua 
(GARCIA MATA, y otros, 2009), Es un hecho vivo. No existe un tiempo en el que se 
pueda opinar que se ha bastado el nivel requerido de dimensión y que lo que hay 
que ejecutar es empantanarse. Siempre hay que deber un talante de medra.  
Hay que ofrendar al personal procedimientos y herramientas para la prosperidad 
continua y recabar que este sea un objetivo de cada persona de la empresa (pág. 
9). 
  
Para (GUTIERREZ PULIDO, 2014), la mejora continua. “Es la actividad que requiere 
mejorar su desempeño dentro de la organización en relación con la calidad, 
productividad y competitividad” (pág. 64). 
 
(GARCÍA, ZEFERINO 2013), define la mejora continua como. “la partida de una 
promoción continua debe codearse de un ciclo que no debe ser irregular, adonde 
se debe identificar un área o pleito específico de deducción y luego bosquejar cómo 
hacerla, se debe corroborar los resultados y trabajar de acorde a los reparos 
contrarios, con la contraseña de corregirlos o apuntar invertir o agraciar y hacer 
tiempo hasta que llegue los resultados con una buena proposición (pág. 45). 
 
(NUDEL, 2015), También manifiesta que “Son actividades que tienen un alcance de 
mejorar un producto o servicio dentro de una organización con buena disposición”. 
 
Productividad 
(SCHEREYER, y otros, 2014), Las medidas de crecimiento de la productividad y de 
los niveles de productividad constituyen importantes indicadores económicos. En 
principio, la productividad es un indicador bastante sencillo. Describe la relación 
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entre la salida y las entradas que se requieren para generar esa salida. A pesar de 
su aparente simplicidad, surgen varios problemas al medir la productividad. Estos 
temas son particularmente importantes para comparar el crecimiento de la 
productividad entre países, ya sea para toda la economía o para diferentes 
industrias, y para comparar los niveles de productividad a nivel internacional. 
Algunas de estas dificultades de medición están estrechamente relacionadas con 
los avances tecnológicos, que actualmente son de gran interés. 
Por ejemplo, evaluar el papel del TIC en el crecimiento de la productividad requiere 
la construcción de índices precisos de precios y cantidades de productos TIC que 
sean internacionalmente comparables (pág. 3).  
 
(CRUELLES, 2013) Nos da a entender “La productividad es la que mide el nivel de 
aprovechamiento que se logra a la hora de crear un producto; por lo tanto, es 
necesario que se controle. Se reducirían los costos cuando la productividad crece, 
por lo tanto, la empresa se volvería más competitivo” (pág. 10). 
 
(GUTIERREZ PULIDO, 2014), señala que “La productividad mantiene una estrecha 
relación con los efectos obtenidos en un proceso o sistema, aumentar es mejorar, 
ya que los recursos utilizados pueden cuantificarse, es decir, medir la productividad 
resulta de consumir adecuadamente los recursos empleados para obtener el efecto 
esperado” (pág. 20). 
 
(BACA URBINA, 2013), señala que “La productividad se entiende que existe 
relación entre resultados obtenidos e insumos consumidos, se hace de manera 
rápida si se tiene cuantificada la producción obtenida en cada periodo, ejemplo, con 
la cantidad de producto producido por turno y el número de horas hombre 
empleados en el periodo, el cálculo será dividiendo la cantidad producida sobre el 
número de horas” (pág. 75).   
  
Productividad ¿Qué se entiende por "productividad"? 
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(MAWSON, y otros, 2013) los Autores comentan que en el nivel más amplio se 
refieren a una capacidad de la economía para convertir insumos en productos. La 
productividad es un concepto relativo con las comparaciones se hacen a lo largo del 
tiempo o entre diferentes unidades de producción. por ejemplo, si es posible 
producir más producción en un período, cuando se usa la misma cantidad de los 
insumos que se utilizaron en el período, se dice que la productividad ha mejorado. 
En otra En palabras, la productividad es mayor en el segundo período en 
comparación con el primero (pág. 2). 
Los diferentes tipos de medidas de insumos dan lugar a diferentes medidas de 
productividad. Por ejemplo, Las medidas de productividad laboral implican dividir la 
producción total por alguna medida que refleje la cantidad de trabajo utilizado en la 
producción. El número total de horas de trabajo es uno de esa medida, aunque 
algunos estudios han utilizado el número total de empleados. 






(D'Albaida, 2012) Problema cotidiano en entender las diferencias entre Eficiencia y 
Eficacia y como abordarlas en los conceptos para ser productivos, en la ilustración 
6 podemos diferenciar rápidamente un a la otra (pág. 1). 
 
Dimensiones de la productividad 
Eficiencia:  
(GUTIERREZ PULIDO, 2014) Nos refiere que tiene un lazo entre los resultados 
tanto alcanzados y cuanto recurso has gastado, es indispensable saber usar los 
bienes midiendo el tiempo (pág. 20). 
 
(Diez Martín , 2017) Expone calcular la eficiencia a través de la relación del consumo 
de bienes, a través del tiempo se han encontrado distintos instrumentos para 
calcular la eficiencia, acentuando los dramaturgos como Farrell, Shephard y otros 
(Murias, 2004). Ya sea el cálculo de la eficiencia, paramétrica o no paramétrica en 
esta investigación se realizará con el análisis envolvente de datos y por lo que 
admite Nunamaker (1985), Se realiza mezclando cálculos de inputs y outputs 
siguiendo el criterio de Pareto-Koopmas, en lo cual explica; es eficiente si se 
dictamina una unidad, si es que es posible mejorar algunos de sus outputs o inputs 
sin agudizar ciertos outputs o inputs (Cooper, La, Seiford, et al, 2001) (pág. 20). 
 
Según (CRUELLES, 2013) “La eficiencia se calcula entre insumos y producción, 
buscando bajar los costos de los recursos (realizar bien el proceso). En términos de 






(MERIDIANO BURGA, 2016 pág. ç), afirma por su parte que “Es la manera que se 
debe de plantear el lazo entre la finalidad - bienes, aumentar la utilidad de los bienes, 
se debe llegar a un máximo efecto minimizando el trabajo y disminuyendo el costo 
en medida de lo posible” (pág. 38). 
 
Eficacia: 
(FERNANDEZ RIOS, y otros, 1997), “Es llegar al fin deseado, lo cual calibra la 
técnica o peculiaridad para llegar al objetivo deseado” (pág. 16). 
 
(GUTIERREZ PULIDO, 2014) menciona que “Involucra utilizar los bienes 
aprovechables para lograr lo esperado, por otro lado, se valora lo que se adquiere 
realizando movimientos planeados” (pág. 20). 
 
Para (CRUELLES, 2013)“es el cómo se llegan a la meta. Se precisa con conseguir 









Asimismo, indica que: la eficiencia es la encargada de los “recursos” y la eficacia de 
las “finalidad”. Ejercen mutua influencia la eficiencia y la eficacia: un colaborador 
podría ser muy eficiente y poco eficaz. Por ejemplo, se lleva a terminar cantidades 
de un producto A en corto tiempo, es muy eficiente; pero debió haber realizado el 
producto B, resulta que es menos efectivo. El aumento de la producción es una 
mezcla de ambos (pàg.11). 
 
Por su parte, Medianero (2016), afirma que: “Es el vínculo entre los resultados 




Indicadores de la productividad:  
 
Ilustración 7: Tipos de indicadores para la productividad 
 
Fuente: Ing. Aida Ivonne Aguadelo P. 
En la ilustración 6, observamos que la eficacia y la eficiencia nos dará como 
resultado la productividad y efectividad para con ello poder tomar decisiones 
acerca de cada punto que afecta a estos indicadores.  
 
El rendimiento de la mano de obra consiste en saber en cuánto tiempo realiza un 
colaborador en fabricar o realizar una determinada tarea. El tiempo se mide en 
unidad de tiempo como jornada de 8 horas de trabajo. 
Producción efectiva; indica que la expresión de kilogramos real lograda sería la 
producción entre la producción esperada o programada. 
Según (CRUELLES, 2013),indica que. “Las unidades de medida de la productividad: 
en toda industria requiere aumentar su productividad, aprovechando los recursos 
empleados al conseguir más producción, o producir lo mismo con menos consumo 
de insumos y materiales. Toda posibilidad minimizar costos es aumentar la 
productividad” (pág. 12). 
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La mejora en productividad de una industria incurre una gran cantidad de elementos. 
Algunos se encuentran fuera de su alcance, pero a otros si se pueden regular por 
ella, siendo estos sobre los que la industria tiene que enfrentar. 
 
Enfoques conceptuales: 
Y en cuanto a los enfoques conceptuales de esta investigación se mencionan los 
siguientes: 
 
Ciclo Deming PHVA: 
 
Para (GUTIERREZ PULIDO, 2014)“El circulo (PHVA), es la sistemática que se 
encamina la conformación y desempeña el propósito para aumentar la calidad y la 
producción de una empresa” (pág. 120). 
 
Planeación: Es donde se diseña la formulación de los objetivos, el qué se 
alcanzarán los resultados realizando las estrategias (nos muestra las vías 
para lograr los objetivos), a realizar las actividades que le indicadas. 
Hacer: Realiza todo lo planeado. Pone a flote la capacidad de la organización 
y la toma decisiones y liderazgo. 
Verificar: Realiza las mediciones de toda la ejecución frente a lo planeado. 
Actuación: Se realiza el plan de mejoras, con base a medidas correctivas 
para ajustar y tomar el rumbo establecido. 
 
Mejora continua:  
 
Según (GUTIERREZ PULIDO, 2014)“ Busca aumentar el beneficio de una 
organización vinculando la calidad, productividad y competitividad” (pág. 64). 
 
Proceso: Para (GUTIERREZ PULIDO, 2014)“Grupo de actividades que se 




Producción: Se refiere a Procesar o elaborar para obtener un producto. 
Inspección: 
 Según (GUTIERREZ PULIDO, 2014)“Es donde se evalúa un producto o 
servicio para asegurarse de que cumple con las características requeridas, 
se realiza observaciones y conclusiones y puede ir con algún tipo de 
medición” (pág. 33). 
Productividad:  
Para (CRUELLES, 2013) “Se refiere que: el rendimiento es la razón que 
calcula el nivel de beneficio que se logra a la hora de hacer un producto” 
(pág. 10). 
Eficiencia:  
Para (CRUELLES, 2013) “En términos de cálculos, es el entendimiento de la 
manufactura realizada entre la manufactura planeada” (pág. 10). 
Eficacia: 
 Según (CRUELLES, 2013) “Determina el nivel de asertividad para alcanzar 






3.1  Tipo y diseño de investigación 
(GONZÁLES MOTHELET, 2013) con una regla imprecisa podemos alcanzar una 
solución dudosa, eso quiere decir que el efecto dependerá directamente de la regla 
que se ocupe, una regla severa nos guiará a objetivos exactos, por lo cual 
lograremos el saber de la naturaleza y la sociedad (pág. 5).  
Tipo de estudio 
Por la obtención de recolección de datos podemos decir: 
Por su Tipo (Aplicada) 
Según (CEGARRA JOSE, 2011)“Es por lo que busca resolver y establece permutas 
es el estado actual por medio de diversas teorías se establece que es una 
investigación explicativa” (pàg.125). 
Según (VADERRAMA SANTIAGO, 2014)Su fin es aplicar antecedentes teóricos 
para realizar normas y procedimientos tecnológicos, para controlar operaciones 
actuales (pág. 39). 
El presente trabajo es aplicado porque se adecua a los bases teóricos del ciclo de 
Deming y el aprovechamiento en el proceso productivo, medio ambiente y calidad 
para solucionar el problema en el área estudiada.  
 
Por su enfoque (Cuantitativa) 
Porque en nuestro trabajo de investigación se recoge y analiza datos sobre 
diferentes variables y estudia a estas variables con información cuantificable 
(medible). Ejemplo: análisis estadístico, análisis de contenido, entrevistas y 
cuestionarios. 
(HERNÁNDEZ, y otros, 2010)Los estudios cuantitativos en su gran mayoría se 
aplican en acontecimientos en secuencia: se empieza en una idea y se va 
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añadiéndose, una vez señalada, se trazan objetivos y preguntas de indagación, se 
examina la teoría y se elabora una perspectiva teórica. Al final, se colectan datos 
tomando uno o más instrumentos de medición, en donde se estudiarán los análisis 
estadísticos, y se realiza un informe de los resultados (pág. 17) 
(HERNÁNDEZ, y otros, 2014)Metodología de la Investigación. 6a. ed. México D.F.: 
McGraw-Hill, 2014. 600p.Porque todos los dados son recolectados y analizados 
numéricamente (son medibles) sobre las variables, en donde nos permitirá hacer 
toma de decisiones usando herramienta estadísticos, entrevistas y encuestas como 
el Excel y SPSS. 
 
Diseño de investigación  
- Por su diseño (Cuasiexperimental) 
Para (MALHOTRA, 2003)“Los diseños cuasi experimentales son útiles porque 
pueden emplearse cuando no se puede realizar la experimentación verdadera y 
porque son más rápidos y de menor precio” (pág. 217). 
Según (VADERRAMA SANTIAGO, 2015)este diseño tiene la particularidad “debido 
a una intervención alterando las condiciones habituales de la variable independiente 
con fines de ver los resultados generados en, siendo el diseño con antes y después 
representado de manera no aleatorio” (pág. 65). 
El presente trabajo de investigación cumple con las características para tener el 
diseño de investigación (cuasi experimental), por la manipulación de la variable 
independiente para observar su efecto en la variable dependiente por lo cual nos 
permitirá medir la eficiencia y eficacia aumentando la productividad en la calidad de 






Por su alcance Longitudinal 
También (HERNÁNDEZ, y otros, 2010) ha conveniencia del interés del investigador 
se analiza los cambios durante el tiempo en determinadas categorías, conceptos, 
sucesos, eventos, variables, contextos o comunidades, o bien, en la conexión entre 
éstas (pág. 278). 
La investigación es longitudinal porque se recolectan información cuantitativa 
durante un periodo de 13 semanas, pretest y postest. 
37 
 
3.2  Variables y Operacionalización: 
Tabla 4: Matriz de Operacionalización. 
 





Matriz de Consistencia: 
 
Tabla 5: Matriz de Consistencia 
 
Fuente: Propia de los Autores   
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3.3  POBLACIÓN Y MUESTRA 
 
Población. 
Para los investigadores la población está conformada por el proceso producción de 
drywall en Soluciones Constructivas Volcán S.A.C de trece semanas (19 al 31) del 
año 2020. 
(Valderrama, 2017) “Es el grupo limitado o ilimitado de componentes de entidades 
u objetos que mantienen una relación de cualidades y particularidades generales, 
dispuestos a ser estudiados. Entonces, se puede relacionar de un mundo de familia, 
electores, sociedad, corporación, receptores de un plan de repartimientos de 
comestibles de baja condición económica, etc.” (pág. 182). 
(Mertler, 2017) “Advanced and Multivariante Statistical Methods Practical 
Application and Interpretación Sixth Edition” - Ellos refieren que, a la observación y 
análisis de los diversos cálculos estadísticos, para la evaluación y recopilación de 
datos, de dos o más variables, se convierten en estadísticas multivariables. Estas 
herramientas clasificadas como independientes son recopiladoras de información 
que sirven al investigador para la toma de decisiones. Como dependientes, estudian 
y recopilan datos, para ser evaluados. los Autores mencionan a la vez que las 
variables demográficas, estudian las características de las poblaciones como 
variables de resultados. Las investigaciones por clasificación, como variables 
cuantitativas, son las que podemos medir, enumerar y ser evaluadas 
estadísticamente, las variables cualitativas, pueden ser dicotómicas o politómicas, 








Se realizará por medio del muestreo no probabilístico, se expone a la posición de 
los investigadores, la muestra de indagación que se realizará será igual a la 
población es decir el proceso de producción de drywall de Soluciones Constructivas 










(Sánchez Sánchez, y otros, 2015) “Probabilidad Y Estadística” El Los Autores refiere 
que, la obtención de datos registrados, para ser analizados estadísticamente y si 
obtiene mucha validez arrojarían un buen resultado, de lo contrario arrojaría una 
correlación espuria, siendo este dato falso o fata de argumentos. Registrar datos de 
los problemas que acontecen las áreas a evaluar en una organización, depende de 
la observación, la encuesta y experimento, teniendo estos tres factores el estudio 
del análisis estadístico, será de mucha importancia para el proyecto de 
investigación. El planeamiento de investigación para la población y muestra, en la 
planificación sé proyecta que, la media de la población se representa como 
orientativo y la media de la muestra, se representa estadísticamente 
(Bernal, 2010) “Se efectúa mediciones observando la variable que se está 
estudiando, es decir parte de la población seleccionada, para realizar un estudio 
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para obtener información, es efectuar mediciones de observación de las variables 
de estudio” (pág. 161) 
 




TAMAYO (2000), hoy en día se utiliza la averiguación histórica ya que esto nos 
apoya con los acontecimientos del pasado, recolectando la información. (pág. 44). 
https://es.scribd.com/doc/12235974/Tamayo-y-Tamayo-Mario-El-Proceso-de-la-
Investigacion-Cientifica 
Se aprovechará fuentes primarias como la observación y recolección de datos 
históricos (para evaluar el antes), del área de producción de volcanita, lo cual nos 
permitirá desarrollar la investigación y fuentes secundarias como tesis, bibliotecas, 
datos estadísticos. 
Instrumento 
(KERLINGER, y otros, 2002) Es el proyecto de la conformación de una indagación 
que se logra comprender para alcanzar resultados a las interrogantes de un 
aprendizaje. La delineación de investigación nos indica la manera de estimar la 
dificultad en un estudio y poner adentro de una estructura para que sirva de 
orientación para nuevos experimentos (en el caso de delineaciones experimentales) 
y de recolección y análisis de información. (pág. 12) 
En esta indagación se utilizará como instrumento de recopilación de información la 
entrevista y el cuestionario antes de la implementación para determinar cuál es el 
problema más relevante que impide el aumento de la producción y otro después de 
la implementación. 
- Control de Producción 




3.5  PROCEDIMIENTOS 
El estudio de una investigación cuantitativa se basa en las previas a la investigación 
para consolidar creencias (formuladas de manera lógica) y fijar con exactitud guías 
de comportamiento de una población.  
 
En el desarrollo de esta investigación se realizó el procedimiento con el Microsoft 
Excel 2016 y SPSS V26, con lo cual lograremos los datos cuantitativos descriptivos 
y la representación de la prueba de hipótesis corresponde al análisis de datos 
cuantitativos inferencial y la hipótesis será confrontada con el análisis de datos 
cuantitativos inferencial t de Student. 
 
DESARROLLO DE LA IMPLEMENTACIÓN  
Situación actual 
Soluciones Constructivas Volcán S.A.C, es una empresa que se desenvuelve en 
la construcción, La empresa en la actualidad está inmersa en dificultades que 
alteran el rendimiento en la producción en el área de producción de Volcanita 
(drywall). 
 
Datos del Proceso de producción Volcanita  
 
En el proceso de producción de volcanita intervienen seis operadores y un 
supervisor por turno (2 turnos al día), y se distribuyen en: 01 Supervisor de turno, 
01 operador de producción (op. mixer), 05 Ayudantes de operador: para la 
transferencia húmeda, la inspección de la línea, la inspección de manga y proveer 
aditivos, y finalmente 01 Operador de montacargas. 
Todo este proceso, se lleva a cabo a través de una automatización encontrándose 
dentro de la maquinaria: 01 silo, 03 tolvas y 05 tanques de diferente capacidad, 01 
mezcladora o mixer, 01 mesa de formación, 02 fajas transportadoras, 02 
transportadores de rodillos, 01 cortadora de placas y  el secador de placas. 




Procedimiento de arranque y operación para la fabricaciòn de Volcanita       
(drywall). 
1) Inicia cuando el jefe de producción entrega al supervisor el programa 
semanal de producción de volcanita, el cual realiza gestiones de recursos y 
materiales necesarios para la producción. 
2)  El supervisor comunica al operador de producción – mixer el arranque de la 
línea de producción de volcanita. 
3)  El operador de producción de aditivos verifica que los aditivos sólidos y 
líquidos estén abastecidos. 
4) Se coloca y empalma la bobina de papel en la máquina. 
5)  El operador de producción – mixer, hace inspección visual de las máquinas 
y equipos de la línea de volcanita, para asegurar que no se encuentren 
personas u objetos que estén expuestos a peligros y verifica deacuerdo al 
chec list. para arranque de equipos - Volcanita.  
6) A falta de 30 minutos para culminar la preparación de la línea, ingresa a la 
pantalla y pulsa el botón Inicio de secuencia para el proceso de calentamiento 
del secador de palcas en el tiempo restante. 
7) Activa el pulsador Máster Start para arrancar la línea Volcanita, se inicia el 
ingreso de los aditivos líquidos y sólidos a la línea que alimenta el Mixer.  
8) El resto de operadores inspeccionan el correcto funcionamiento de toda la 
línea de producción como el mixer, mesa de goma y polines, luego el 
operador de producción – mixer  pulsa el botón (master Start), el cual da inicio 
el ingreso de aditivos sólidos y líquidos a la línea que alimenta al mixer. 
9) Despues de 17 segundos aproximadamente se puede visualizar que 
comienza a salir la mezcla (lechada) por el mixer. 
10) Durante el avance de la mezcla se baja la placa de formación. 
11) Se aplica adhesivo a los bordes de papel tapa. 
12) Se coloca los formadores de borde ubicados en la mesa de goma. 




14) Seguidamente, el operador de producción de transferencia húmeda, está 
atento en la proximidad de la línea de placas formadas para dar arranque de 
la cortadora de placas y activa la impresora de codificación en el borde 
izquierdo de la placa. 
15) Luego, mide las placas de la transferencia cada hora, y registra los datos de 
la medición de la placa húmeda en el reporte de transferencia húmeda. Y por 
último, asegura que los datos de la medición se encuentren dentro del rango 
establecido en el (SCVP-GT-CAL-VP-A-0001-1), criterios de aceptación y 
rechazo de placas volcanita. 
16) La medición de fragua se realiza mínimo 1 vez al arranque de la línea y luego 
a cada hora.  
17) Verifican que las temperaturas de retorno Zona 1, Zona 2 y Zona 3 para todos 
los tipos de planchas de yeso-cartón cumplan los rangos establecidos en la 
SCVP-GO-PROD-VP-A-0001-1 Matriz de Control de Operación – Volcanita.  
 
Implementación de Mejora 
 
- En nuestro trabajo utilizaremos el instrumento (PHVA), para la cual 
buscamos a través de su puesta en marcha aumentar el rendimiento del 
área de producción de volcanita empleando sus 4 pasos.  
 
- La puesta en marcha del ciclo Deming nos permitirá a alcanzar productos 
que cumplan la perspectiva del cliente y disponiendo adecuadamente los 
bienes de la empresa, se lograra: 
• Aumenta la calidad 
• Aumenta el rendimiento 
• Posibilidad de nuevas inversiones 
• Posibilidad de nuevos puestos laborales 
 
Planear: Es el inicio de todo y a la vez la más importante que influye en su 
totalidad con las demás, en esta etapa se busca actividades dentro del 
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proceso que no se están cumpliendo para que sean candidatas a mejorar y 
se establezcan objetivos.  
 
Paso 1: Se busca y Determina la causa raíz de la dificultad 
Paso 2: Se Define la coyuntura presente.  
Paso 3: Se Determinar causas potenciales. 
Paso 4:  Se Clasifican las causas relevantes. 
Paso 5:  Se cuantifica las causas fundamentales.                                    
Paso 6:  Se trazan los metas. 
Paso 7:  Se realizan propuestas de perfeccionamiento. 
 
Hacer: En este punto o periodo se maneja todos los acuerdos planteados en 
la anterior etapa, es inevitable realizar ensayos pilotos para comprobar si 
funcionan las propuestas antes de realizar cambio de mayor escala. 
Se responderán las sgtes. dudas principales: 
 
Why, What, Who, Where, When, How. 
Siguiente paso: 
     Paso 8: Implementar las propuestas más relevantes. 
 
    Verificar: Cuando ya se ejecutan las mejoras, se comprueban el 
comportamiento y se procede a una etapa de prueba para verificar que la 
propuesta está causando el efecto esperado. Por lo tanto, si la mejora incumple 
las expectativas iniciales habrá que modificar o reajustar para cumplir los 
objetivos trazados. 
Paso 9: Reajustar hasta lograr efectos estables. 
Paso 10: Realizar cuadros estadísticos para 
comparar el antes y después  
Actuar: Después de la recolección de los resultados que se pudieron lograr 
en el periodo anterior se procede a incluir e interiorizar lo aprendido, todo 




Paso 12: Realizar acciones para que se cumplan los 
procedimientos establecidos en el tiempo. 
 Paso 13: Repetir los pasos.  
 
Figura 1: Selección de la mejor propuesta. 
 
Fuente: De Los Autores. 
 
Como se puede observar en la figura xx, se pone en práctica la metodología 5W 1H 
(What, Why, Who, When, Where y How), con el apoyo de esta metodología nos va 
a ayudar a responder una serie de preguntas decisivas para tomar las mejores 
acciones, en esta investigación la nos ayudara a seleccionar las mejores propuestas 
para la implementación del PHVA., la mejor propuesta para realizar un plan de 
capacitaciones  en el primer mes para que pueda ser implementada en el segundo 
mes se realizará todo lo planeado en el área de producción de volcanita de la 
empresa Volcán. en la empresa Volcán, líneas abajo se va a detallar como se 
realizará los cuatro pasos del Ciclo Deming. 
 
Planificación 
En esta fase que es la más importante y la que más influye se empieza con la lluvia 
de ideas para dar forma al plan de mejora por lo tanto se fijara objetivos a los grupos 
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de trabajos y se utilizaran indicadores de medida con lo cual determinaremos los 
resultados obtenidos. 
Tabla 6: Fase Planificar -Procedimientos 
 
Fuente: De Los Autores. 
Figura 2: Programación de Capacitaciones 
Fuente: De Los Autores. 
En la figura 2 podemos ver la realización del plan de capacitaciones a 
quienes estarán dirigidos dentro del área de producción de volcanita para 
la correcta implementación del ciclo Deming. 
 
Hacer 
En esta fase realizaremos lo establecido en el planeamiento, se ira realizando paso 




Tabla 7:: Fase Hacer -Procedimientos 
































En la figura 3 se puede apreciar la realización de las inspecciones de los equipos 
antes del arranque para así garantizar el arranque inmediato a la hora de inicio de 




Figura 4: Registro de inspecciones rutinarias de equipos y procesos 
 
Fuente: De los Autores. 
En la Figura 4 se puedes resaltar las inspecciones de rutina que se realizan en todo 
el proceso durante la producción de volcanita (drywall), para garantizar que las 




Verificar: En esta fase se verifica y supervisa que se cumplan todos los procesos y 
procedimientos establecidos en la planeación sin errores, lo segundo es la 
comprobación de los resultados. 








Fuente: De Los Autores. 
 
Actuar: En esta fase se hace la recolección de datos el emparejamiento de los 
resultados de la ejecución de la implementación, se tiene que detallar si hubo fallas 
o complicaciones que no se estimaron en la fase anterior por lo tanto se procederá 
a incorporar lo aprendido para tener antecedentes y todo lo realizado se 
documentará y mencionará en observaciones y recomendaciones. 
Tabla 9: Fase Actuar -Procedimientos 
 
Fuente: Elaboración Propia. 
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3.6 Método de análisis de datos 
 
(TESIS E INVESTIGACIONES ANALISS SPSS) Normalmente para investigar un 
problema o una situación para mejorar debemos tener 2 o más variables. Estas 
variables están enlazadas con el problema a investigar, lo encontramos 
ocasionalmente escrito dentro de la pregunta de investigación. En el método se 
destinar un valor a la variable em donde llamaremos medición. Todas las 
mediciones nos permiten seleccionar el tipo y/o características de la variable, siendo 
continuas o discretas (pág. 1). 
Hay 4 tipos de escala que se obtiene de la medición y son: ordinal; nominal intervalo 
o por la razón. 
Cuando se conocemos la escala para la medición estos nos ayudarán tener el 
procedimiento más conveniente para explicar y analizar los resultados que se logra   
(Logicalis, 2016) El beneficio del software es volvernos más estratégicos con el 
análisis de datos, podemos aprovechar para los negocios y otras alternativas que 
resulten beneficios (pág. 1). 












Al procedimiento de fijar un número a una variable se le nombra medición. Dichas 
mediciones nos permiten ordenar por tipos o características a una variable; sean 
estas discretas o continuas. 
 
Lo que se puede lograr con la medición se pueden dar en cuatro tipos de escalas; 
nominal, ordinal, por intervalo o por razón.  
 
El saber la escala asignada a la medición; nos ayuda y facilita el método o 
procedimiento más acertado para analizar y describir los resultados obtenidos. 
 
 (CHOUEEIRY, y otros, 2019) En “Technological advances in software development 
effectively handled technical details that made life easier for data analysts, but also 
allowed for non-experts in statistics and computer science to analyze data.” 
 
(CHOUEEIRY, y otros, 2019) “Los avances tecnológicos en el desarrollo de 
software manejaron efectivamente los detalles técnicos que hicieron la vida más 
fácil para los analistas de datos, pero también permitieron que los no expertos en 
estadística e informática analizaran los datos”. 
 
El análisis de estadística que se trabaja para los datos cuantitativo de la 
investigación, se usa el programa (Software) SPSS. Que es un programa netamente 
para analizar los datos obtenido en el desarrollo, en donde nos brinda cuadros y 
tablas estadísticas para mejor comprensión del resultado.   
 
   
Estadística Descriptiva 
 
(BEATRIZ PATEIRO, 2013) Son un grupo de métodos para graficar los números y 
explicar el análisis de un conjunto de datos, sin sacar conclusiones sobre la 
población que le corresponde. En este trabajo se va incluir ciertos métodos 
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descriptivas esenciales como: elaboración de una tabla de frecuencia, construcción 




(RUSTOM J., 2012), dentro de la inferencia estadística esta los métodos y 
procedimientos ya que es una parte de la estadística, lo cual se adecuan para 
descubrir características de una a partir de muestras población aleatorias, en forma 
científicamente válidas, donde su objetivo es la deducción de ésta, sujetas a una 
mediante la asignación de una duda razonable medida objetiva. La inferencia 
comprende dos puntos de vista. la estimación de parámetros y el contraste de 
hipótesis estadísticas (pág. 109). 
 
Por lo cual se hará el análisis del comportamiento del número de muestras tomadas. 
Para el estudio de investigación se tomará en cuenta la media, la desviación de 
estándar, la asimetría y la mediana varianza   
 
Toda estadística inferencial es para demostrar la hipótesis y trazar parámetros. Para 
este estudio la estadística inferencial se va a utilizar la prueba de normalidad, se 
verificar y comparar las medias, como último se hará una contratación de hipótesis 
con el estadígrafo     
 




En la siguiente tabla consigno la información de la empresa Soluciones 






Tabla 10 :  Eficacia, eficiencia y productividad del pre test. 
Fuente: De Los Autores. 
 
Vemos la Tabla 11. Que la eficiencia esta con el valor de promedio de 85 %. La 
eficacia esta con el valor de promedio de 78 %. La productividad esta con el valor 
de promedio de 66 %, esto se debe a los productos rechazados en la producción de 
placas Drywall. 
Gráfico 5: Productividad pretest.  



















19 95,437,44   82,010,54   86% 39,400,00     31,869,00   81% 70%
20 87,754,76   74,010,69   84% 39,400,00     29,157,00   74% 62%
21 127,474,44 109,637,63 86% 48,650,00     42,450,00   87% 75%
22 112,748,16 96,453,68   86% 50,750,00     37,368,00   74% 63%
23 118,373,90 101,919,08 86% 48,650,00     39,520,00   81% 70%
24 103,838,96 85,410,35   82% 50,750,00     34,615,00   68% 56%
25 143,310,83 122,328,62 85% 55,500,00     47,798,00   86% 74%
26 123,125,47 103,258,64 84% 48,650,00     41,142,00   85% 71%
27 95,639,70   80,033,35   84% 44,700,00     31,855,00   71% 60%
28 130,585,63 112,665,03 86% 55,500,00     43,497,00   78% 68%
29 100,716,20 78,069,56   78% 43,900,00     33,337,00   76% 59%
30 112,735,54 96,314,36   85% 50,750,00     37,571,00   74% 63%
31 83,237,53   71,985,28   86% 37,000,00     27,764,00   75% 65%
85% 78% 66%Promedios 2020
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Vemos el grafico 4. En la línea del tiempo cómo ha estado el comportamiento de la 
productividad del área volcanita en el pretest. El tiempo del análisis es de 13 
semanas, verificando así el 56 % de productividad dando como el más bajo en la 
semana 24 y como el más alto de productividad está a un 75 % en la semana 21. 
 
 Tabla 11 : La eficiencia, la eficacia, y la productividad del Pos test. 
 Fuente: De Los Autores. 
 
Vemos la tabla 12. Que la eficiencia esta con un valor de promedio de 90%. La 
eficacia esta con el valor de promedio 84%. La productividad esta con el valor de 
76%. En donde podemos decir que hay un incremento de producción de placas 





















35 96,940.92   85,143.21                88% 53,900           46,080         85% 75%
36 116,792.41 106,491.32              91% 73,500           60,401         82% 75%
37 103,799.34 92,474.83                89% 54,400           45,659         84% 75%
38 131,389.05 119,498.34              91% 80,900           68,301         84% 77%
39 108,402.39 101,117.75              93% 62,600           51,208         82% 76%
40 126,448.04 117,798.99              93% 84,600           71,604         85% 79%
41 142,684.36 133,623.90              94% 73,400           63,791         87% 81%
42 124,976.84 109,379.73              88% 67,300           57,196         85% 74%
43 113,370.26 105,286.96              93% 71,300           61,295         86% 80%
44 115,097.55 99,478.81                86% 69,300           56,405         81% 70%
45 127,623.47 115,575.81              91% 73,600           64,129         87% 79%
46 106,406.46 90,541.26                85% 67,700           55,293         82% 69%
47 113,730.60 100,901.79              89% 68,000           58,419         86% 76%
90% 84% 76%





 Gráfico 6: Productividad Postest. 
Fuente: De Los Autores. 
 
Vemos el grafico 6. En la línea del tiempo el comportamiento de la productividad en 
el ara de volcanita postest. El tiempo de análisis fue de 13 semanas verificando así 
el 70% de productividad dando como el más bajo en la semana 42 y como el más 
alto de productividad está a un 81 % en la semana 41. 
 
3.1   ASPECTOS ÉTICOS 
 
(COASACA SOTOMAYOR, ARGOTA PÉREZ, CELI SAAVEDRA, CAMPOS 
PÉREZ, & MENDEZ ANCCA, 2016, pág. 224) La ética profesional puede cumplir 
esta función porque es la investigación sistemática acerca de la forma de mejorar, 
cualitativamente, y edificar el grado de humanización de la vida social e individual, 
mediante el ejercicio de la profesión.  
El autor determina que la ética es una dimensión reflexiva y propio al aprendizaje 
del profesional; ella le posibilita al ser humano no solo comprender el mundo en el 
que le corresponde actuar, sino también que le da criterios orientadores para 

















































En esta investigación los textos empleados respetan los derechos de Los Autores 
redactando con ellos las referencias bibliográficas y cuya veracidad de los datos 







(TITO HUAMANI, 2008) El autor recomienda que se debe explicar desde un inicio 
cómo se cuantificaron y se organizaron los datos, los cuadros y gráficos resultantes 
con la correspondiente descripción, los métodos estadísticos y/o programas que se 
necesitaron para su análisis, se debe de justificación el por qué se utilizaron y cómo 
se hicieron las pruebas de hipótesis (pág. 78). 
 
ANÁLISIS DESCRIPTIVOS GENERAL 
 
Por medio de los análisis descriptivos se analiza las variables dependientes con sus 
respectivas dimensiones. 
Tabla 12: Estadísticos descriptivos de las variables Eficiencia, eficacia y 





















N Válido 13 13 13 13 13 13 
Perdidos 0 0 0 0 0 0 
Media 0,8446 0,9008 0,7769 0,8431 0,6585 0,7585 
Error estándar de la media 0,00637 0,00788 0,01642 0,00559 0,01652 0,00986 
Mediana ,8513a ,9020a ,7600a ,8460a ,6500a ,7580a 
Moda 0,86 ,91b 0,74 ,82b ,63b 0,75 
Desv. Desviación 0,02295 0,02842 0,05921 0,02016 0,05956 0,03555 
Varianza 0,001 0,001 0,004 0,000 0,004 0,001 
Asimetría -2,140 -0,349 0,217 -0,281 0,010 -0,561 
Error estándar de asimetría 0,616 0,616 0,616 0,616 0,616 0,616 
Curtosis 5,080 -0,887 -0,921 -1,198 -1,092 0,025 
Error estándar de curtosis 1,191 1,191 1,191 1,191 1,191 1,191 
Rango 0,08 0,09 0,19 0,06 0,19 0,12 
Mínimo 0,78 0,85 0,68 0,81 0,56 0,69 
Máximo 0,86 0,94 0,87 0,87 0,75 0,81 
Suma 10,98 11,71 10,10 10,96 8,56 9,86 




En la tabla 13 se observa en donde la eficiencia en el área de volcanita antes y 
después de la aplicación de ciclo de Deming, mejora la media a 0,8446 a 0.9008 
observando la disminución de la desviación estándar de 0,02295 a 0,02842 a su 
vez también se mantiene la varianza de 0,001 a 0,001. En las eficacias podemos 
visualizar que la media mejora de 0,7769 a 0,8431 observando la disminución de 
la desviación estándar de 0,05921 a 0,02016 a su vez disminuye la varianza de 
0,004 a 0,000. 
 
Podemos observar la medición de los estadísticos de variables de la productividad 
del pre test y post test de la aplicación de ciclo de Deming. Siendo la obtención de 
incrementar la media de 0,6585 a 0,7585 logrando el aumento de la productividad 
en 0,1027. Observando la disminución de la desviación estándar de 0,05956 a 
0,03555 a su vez disminuya la varianza de 0,004 a 0,001. En el periodo de las 13 
semanas. 
 
Datos después de la implementación 
En esta implementación se obtuvo un incremento en la productividad en el área 
de producción de volcanita, ya que se cumplieron con la ejecución del 
procedimiento de arranque y operación y con las capacitaciones planteadas, 





CUADROS DE DISTRIBUCIÓN DE FRECUENCIAS DE LA EFICACIA 
 
Tabla 13:Frecuencias de Eficacia de Antes 2020 y Después 2020 – Pre y Post 
Test 
Eficacia Antes Pretest  Eficacia Después postest 










0,68 1 7,7 7,7 7,7  0,81 1 7,7 7,7 7,7 
0,71 1 7,7 7,7 15,4  0,82 3 23,1 23,1 30,8 
0,74 3 23,1 23,1 38,5  0,84 2 15,4 15,4 46,2 
0,75 1 7,7 7,7 46,2  0,85 3 23,1 23,1 69,2 
0,76 1 7,7 7,7 53,8  0,86 2 15,4 15,4 84,6 
0,78 1 7,7 7,7 61,5  0,87 2 15,4 15,4 100,0 
0,81 2 15,4 15,4 76,9  Total 13 100,0 100,0   
0,85 1 7,7 7,7 84,6       
0,86 1 7,7 7,7 92,3       
0,87 1 7,7 7,7 100,0       
Total 13 100,0 100,0         
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
La tabla 13, Observamos que el índice válido de la Eficacia Antes Pre Test (74%) 
teniendo la frecuencia de 3 con (%) porcentajes acumulados (38.5%), teniendo este 
la mayor frecuencia, también observamos que el índice válido de la Eficacia 
Después Post test (85%) tienen una frecuencia de 3 con porcentajes acumulados 
(69.2%), siendo este el de mayor frecuencia. 
Gráfico 7: Histogramas – Frecuencias de Eficacia de Antes 2020 y Después 2020 
– Pre y Post Test  




En Grafico 7, se muestra los mayores porcentajes en el Eficacia Antes Pre test y 
está entre 0.68 y 0.87 donde cual la eficacia desempeña un 68% a 87% y los 
mayores porcentajes de Eficacia Después Postest está entre 0.81 y 0.87 por el cual 
la eficacia esta entre 81% a 87%.  
 
CUADROS DE DISTRIBUCIÓN DE FRECUENCIAS DE LA EFICIENCIA 
 
Tabla 14:Frecuencias de Eficiencia de Antes 2020 y Después 2020 – Pre y Post 
Test 
Eficiencia Antes Pretest  Eficiencia Después postest 











0,78 1 7,7 7,7 7,7  0,85 1 7,7 7,7 7,7 
0,82 1 7,7 7,7 15,4 
 
0,86 1 7,7 7,7 15,4 
0,84 3 23,1 23,1 38,5  0,88 2 15,4 15,4 30,8 
0,85 2 15,4 15,4 53,8 
 
0,89 2 15,4 15,4 46,2 
0,86 6 46,2 46,2 100,0  0,91 3 23,1 23,1 69,2 
Total 13 100,0 100,0   
 
0,93 3 23,1 23,1 92,3 
      0,94 1 7,7 7,7 100,0 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
En la tabla 14 observamos que el índice válido de la Eficiencia Antes Pre Test (86%) 
tienen una frecuencia de 6 con porcentajes acumulados (100%), siendo este el de 
mayor frecuencia, también observamos que el índice válido de la Eficiencia Después 
Postest (93.0%) tienen una frecuencia de 3 con porcentajes acumulados (92.3%), 
siendo este el de mayor frecuencia. 
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Gráfico 8: Histogramas – Frecuencias de Eficiencias de Antes 2020 y Después 
2020 – Pre y Post Test  
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
En Grafico 8, se muestra los mayores porcentajes en el Eficiencia Antes pretest y 
está entre 0.78 y 0.86 donde cual la eficacia desempeña un 78% a 86% y los 
mayores porcentajes de Eficiencia Después postest está entre 0.85 y 0.94 por el 
cual la eficacia esta entre 85% a 94%.  
 
CUADROS DE DISTRIBUCIÓN DE FRECUENCIAS DE PRODUCTIVIDAD 
 
Tabla 15:Frecuencias de Productividad de Antes 2020 y Después 2020 – Pre y 
Post Test 
Productividad Antes pretest  Productividad Después postest 










0,56 1 7,7 7,7 7,7  0,69 1 7,7 7,7 7,7 
0,59 1 7,7 7,7 15,4  0,70 1 7,7 7,7 15,4 
0,60 1 7,7 7,7 23,1  0,74 1 7,7 7,7 23,1 
0,62 1 7,7 7,7 30,8  0,75 3 23,1 23,1 46,2 
0,63 2 15,4 15,4 46,2  0,76 2 15,4 15,4 61,5 
0,65 1 7,7 7,7 53,8  0,77 1 7,7 7,7 69,2 
0,68 1 7,7 7,7 61,5  0,79 2 15,4 15,4 84,6 
0,70 2 15,4 15,4 76,9  0,80 1 7,7 7,7 92,3 
0,71 1 7,7 7,7 84,6  0,81 1 7,7 7,7 100,0 
0,74 1 7,7 7,7 92,3  Total 13 100,0 100,0   
0,75 1 7,7 7,7 100,0       
Total 13 100,0 100,0         




En la tabla 15 observamos que el índice válido de la Productividad Antes pretest 
(70%) tienen una frecuencia de 2 con porcentajes acumulados (76.9%), siendo este 
el de mayor frecuencia, también observamos que el índice válido de la Productividad 
Después postest (75.0%) tienen una frecuencia de 3 con porcentajes acumulados 
(46.2%), siendo este el de mayor frecuencia. 
Gráfico 9: Histogramas – Frecuencias de Productividad de Antes 2020 y Después 
2020 – Pre y Post Test  
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
En Grafico 9, se muestra los mayores porcentajes en el Productividad Antes Pretest 
y está entre 0.56 y 0.75 donde cual la eficacia desempeña un 56% a 75% y los 
mayores porcentajes de Productividad Después postest está entre 0.69 y 0.81 por 







PRUEBAS DE NORMALIDAD 
 
Prueba de Normalidad de Eficacias. 
Ha: El uso del Ciclo Deming incrementa la eficacia en el área de producción de 
Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
Criterio para determinar Normalidad 
Alfa = 0.05 = 5%  Shapiro Wilk muestras pequeñas (<30) 
- En nuestro estudio utilizaremos la prueba Shapiro Wilk, ya que trabajaremos 
con una muestra de 13 semanas. 
Regla de decisión. 
Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico. 
(No Normal) 
Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico. 
(Normal) 
 
Tabla 16.  Prueba de normalidad de Eficacia pretest y Pos test 
Pruebas de normalidad – Eficacia 
  
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficacia Antes Pretest 0,151 13 ,200* 0,946 13 0,536 
Eficacia Después postest 0,182 13 ,200* 0,917 13 0,232 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Vemos la tabla 16. Que la significancia en la prueba de normalidad de la eficacia 
tiene los valores mayores a 0.05 por lo cual asumiendo la regla de decisión de 
nuestra eficacia de pretest 2020 tiene el valor de (0,536) de significancia y la eficacia 
postest 2020 tiene el valor de (0.232) de significancia. Los datos de la serie tienen 
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un comportamiento paramétrico. (Normal), para saber si la eficacia ha mejorado, 
para ello se procederá al análisis con el estadígrafo de T-Student 
 
Prueba de Normalidad de la eficiencia. 
 
Ha: La implementación del Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el área de 
producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
 
Criterio para determinar Normalidad 
Alfa = 0.05 = 5%  Shapiro Wilk muestras pequeñas (<30) 
- En nuestro estudio utilizaremos la prueba Shapiro Wilk, ya que trabajaremos 
con una muestra de 13 semanas. 
Regla de decisión. 
• Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no 
paramétrico. (No Normal) 
• Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento 
paramétrico. (Normal) 
 
Tabla 17.  Prueba de normalidad de eficiencia pretest y postest 
Pruebas de normalidad – Eficiencia 
  
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Antes Pretest 0,266 13 0,012 0,713 13 0,001 
Eficiencia Después Postest 0,166 13 ,200* 0,939 13 0,439 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Vemos la tabla 17. Que la significancia en la prueba de normalidad de la eficiencia 
en el Pretest tiene los valores menores a 0.05 por lo cual asumiendo la regla de 
decisión nuestra eficiencia de pretest tiene el valor de (0.001) de significancia 
podemos decir que tiene un comportamiento no paramétrico y la eficiencia postest 
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2020 tiene el valor de (0.439) de significancia. Los datos de la serie tienen un 
comportamiento paramétrico. (Normal), para saber si la eficiencia ha mejorado, para 
ello se procederá al análisis con el estadígrafo de Wilconxon. 
 
Prueba de Normalidad de Productividad. 
 
Ha: La implementación del Ciclo Deming incrementa la productividad en el área de 
producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
Criterio para determinar Normalidad 
Alfa = 0.05 = 5%  Shapiro Wilk muestras pequeñas (<30) 
- En nuestro estudio utilizaremos la prueba Shapiro Wilk, ya que trabajaremos 
con una muestra de 13 semanas. 
 
Regla de decisión. 
• Si ρ valor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no 
paramétrico. (No Normal) 
• Si ρ valor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento 
paramétrico. (Normal) 
 
Tabla 18.  Prueba de normalidad de Productividad Pretest y Postest 
Pruebas de normalidad – Productividad 
  
Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico Gl Sig. Estadístico Gl Sig. 
Productividad Antes Pretest 0,145 13 ,200* 0,961 13 0,771 
Productividad Después Postest 0,175 13 ,200* 0,936 13 0,412 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Vemos la tabla 18. Que la significancia en la prueba de normalidad de la 
productividad tiene los valores mayores a 0.05 por lo cual asumiendo la regla de 
decisión nuestra productividad de pretest tiene el valor de (0,771) de significancia y 
la eficiencia productividad tiene el valor de (0.412) de significancia. Los datos de la 
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serie tienen un comportamiento paramétrico. (Normal), para saber si la eficiencia ha 
mejorado, para ello se procederá al análisis con el estadígrafo de T-Student. 
 
 
PRUEBA DE CONTRASTACIÓN DE LA HIPÓTESIS GENERAL 
 
CONTRASTACIÓN DE LA HIPÓTESIS DE EFICACIA. 
 
Ho: El uso del Ciclo Deming NO incrementa la eficacia en el área de producción de 
Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
Ha: El uso del Ciclo Deming incrementa la eficacia y disminuye el índice de mermas en el 
área de producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
Regla de decisión. 
Ho: µpa ≥ µpd 
Ha: µpa < µpd 
 
Tabla 19.  Prueba de muestras emparejadas de eficiencia pretest y postest 
Estadísticas de muestras emparejadas - Eficacia 







Eficacia Antes Pretest 0,7769 13 0,05921 0,01642 
Eficacia Después Postest 0,8431 13 0,02016 0,00559 
Fuente: extraído del SPSS 
 
Según el Tabla N° 19 de muestras emparejadas donde la media de la Eficacia 
Antes Pretest es de (0.7769) es menor que la media de la Eficacia Después Postest 
es de (0.8431) por lo que se rechaza la hipótesis nula y acepta la hipótesis 
alternativa de la investigación. Para confirmar si el análisis es correcto, 
procedemos al análisis mediante la significancia de resultados en la prueba de 





Regla de decisión. 
 
• Si la probabilidad obtenida ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
• Si la probabilidad obtenida ρvalor > 0,05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 20.  Prueba de “T-Student” (muestras Relacionadas) de eficacias pretest y 
postest 











95% de intervalo 





Eficacia Antes Pretest - 











Fuente: extraído del SPSS 
 
Vemos la tabla 20. Que la estadística de las muestras emparejadas de la eficacia 
da un valor de (0.002) de significancia resultando menor que (0.05) por lo cual se 
confirma que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se acepta la hipótesis alterna (Ha), 
en donde el uso del Ciclo Deming incrementa la eficacia en el área de producción 
de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
 
 
CONTRASTACIÓN DE LA HIPÓTESIS DE EFICIENCIA. 
 
Ho: La implementación del Ciclo Deming NO incrementa la eficiencia en el área de 
producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
 
Ha: La implementación del Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el área de 
producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
Regla de decisión. 
Ho: µpa ≥ µpd 





Tabla 21: Prueba de muestras emparejadas de Eficiencia Pretest y postest 
Estadísticas de muestras emparejadas – Eficiencia 
 Media N Desv. Desviación 
Desv. Error 
promedio 
Par 1 Eficiencia Antes Pretest ,8446 13 ,0 22954 , 0063665 
Eficiencia Después Postest ,9008 13 ,0 28419 ,0078822 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Según el Tabla 21 de muestras emparejadas donde la media de la Eficiencia Antes 
Pretest es de (0.8446) es menor que la media de la Eficiencia Después Postest es 
de (0.9008) por lo que se rechaza la hipótesis nula y acepta la hipótesis alternativa 
de la investigación. Para confirmar si el análisis es correcto, procedemos al análisis 
mediante la significancia de resultados en la prueba de muestras emparejadas a 
ambas dimensiones de eficiencia.  
 
Regla de decisión. 
• Si la probabilidad obtenida ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
• Si la probabilidad obtenida ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 22.  Prueba de Wilcoxon de Eficiencia Después Postest - Eficiencia Antes 
Pretest 
Estadísticos de prueba   
  Eficiencia Después Postest - Eficiencia Antes Pretest 
Z -2,938b 
Sig. asintótica(bilateral) 0,003 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Vemos la tabla 22. Que en la estadística se puede verificar que la significancia de 
la prueba de Wilconxon aplica a la eficiencia postes y pretest con el valor (0.003) 
71 
 
resultando menor de (0.05) por lo cual se confirma que se rechaza la hipótesis 
nula (Ho) y se acepta la hipótesis alterna (Ha), en donde la implementación del 
Ciclo Deming incrementa la eficiencia en el área de producción de Volcanita de 
Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020. 
 
CONTRASTACIÓN DE LA HIPÓTESIS DE PRODUCTIVIDAD. 
 
Ho: La implementación del Ciclo Deming NO incrementa la productividad en el área 
de producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020 
 Ha: La implementación del Ciclo Deming incrementa la productividad en el área de 
producción de Volcanita de Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020 
 
Regla de decisión. 
Ho: µpa ≥ µpd 
Ha: µpa < µpd 
Tabla 23: Prueba de muestras emparejadas de Productividad Antes Pretest - 
Productividad Después Postest 
Estadísticas de muestras emparejadas - Productividad 






Productividad Antes Pretest 0,6585 13 0,05956 0,01652 
Productividad Después Postest 0,7585 13 0,03555 0,00986 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
Según La Tabla 23. De estadísticas demuestras emparejadas donde la media de la 
Productividad Antes Pretest es de (0. 6585) es menor que la media de la 
Productividad Después Postest es de (0.7585) por lo que se rechaza la hipótesis 
nula (Ho) y acepta la hipótesis alternativa (Ha)de la investigación. Para confirmar si 
el análisis es correcto, procedemos al análisis mediante la significancia de 





Regla de decisión. 
• Si la probabilidad obtenida ρ valor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 
• Si la probabilidad obtenida ρ valor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 
 
Tabla 24.  Prueba de diferencias emparejadas de Productividad Antes Pretest - 
Productividad Después Postest 











95% de intervalo 





Productividad Antes Pretest - 
Productividad Después 
Postest 
-0,10000 0,07494 0,02079 -0,14529 -0,05471 -4,811 12 0,000 
Fuente: Elaboración Propia extraído del SPSS 
 
De a tabla 24: Hay diferencia significativa en las medias de las productividades 
antes y después en “La implementación del Ciclo Deming incrementa la 
productividad en el área de producción de Volcanita de Soluciones Constructivas 
Volcán, Lima 2020.”  
Vemos la tabla . Que la estadística de las muestras emparejadas de la productividad 
nos da un valor de (0.000) de significancia resultando menor que (0.05) por lo cual 
se confirma que se rechaza la hipótesis nula (Ho) y se acepta la hipótesis alterna 
(Ha), en donde la implementación del Ciclo Deming incrementa la productividad en 






(Redacción de la sección discusión de los artículos médicos en el contexto de la 
Salud Pública, 2013) Siempre hay varias maneras de empezar la discusión de un 
trabajo de investigación. Se puede recomendar Algunos tipos de investigaciones 
experimentales se puede comenzar con principales descubrimientos de otros los 
investigadores, los cuales recomiendan comenzar la discusión mostrando 
rápidamente la determinación principal fundado en sus resultados. Sin embargo, el 
consenso sugiere seguir un cierto orden, sin llegar al extremo de la estandarización 
y, mantener en suspenso a los lectores durante los argumentos sin perder su 
atención (pág. 52). 
Después de obtener los resultados estadísticos descriptiva podemos dispones los 
siguientes aciertos de la hipótesis:   
En los resultados se expone que en la hipótesis general de la tesis se obtuvo 
establecer, que la implementación del ciclo de Deming incrementa la productividad 
en el área Volcanita de empresa Volcán 2020. obteniendo el grado de 0,001 de 
significancia, logrando un aumento de la productividad en 10% por lo cual se verifica 
que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. Por lo cual estamos 
de acuerdo con el autor Estacio, M(2018). En donde incrementa la productividad, 
en la fabricación de torre de alta tensión en la empresa Electrocom cuyo objetivo 
fue desarrollando una metodología y aplicación de un sistema de calidad enfocado 
al ciclo de Deming para mejorar la productividad dando como resultado un 20.22 %. 
Por lo que es primordial la continuidad en el área de producción y tomar de ejemplo 
para otras áreas así integrar una filosofía en toda la empresa. 
En el resultado se muestra que la dimensión de la eficiencia, usando lo recursos en 
la producción real en (m²) de lechada, ha logrado con la implementación del ciclo 
Deming, incrementar la eficiencia en la producción del área de volcanita de la 
empresa Volcan, 2020. Obteniendo el grado de 0.005 de significancia, logrando un 
aumento en la eficiencia a 5 % por lo cual se verifica que se rechaza la el hipótesis 
nula y se acepta la hipótesis alterna. Por lo tanto, estamos de acuerdo con el autor 
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VALENZUELA, E(2018) que en su investigación de mejora continua en el proceso 
de agregados en el área premezclado de la empresa Concremax S.A. uso la 
metodología PHVA para mejorar la eficiencia. Logro aumentar los usos de sus 
recursos en el volumen de concreto premezclado a un 12.98% en el proceso de 
agregados. 
 
En el resultado se muestra que la dimensión de la eficacia, la fabricación de las 
placas de drywall (planchas) han logrado con la implementación del ciclo Deming 
incrementar la eficacia en la producción del área de volcanita de la empresa Volcán, 
2020. Obteniendo el grado de 0.001 de significancia, logrando un aumento la 
eficacia a 18 % por lo cual se verifica que se rechaza la hipótesis nula y se acepta 
la hipótesis alterna. 
 Por lo cual estamos de acuerdo con el autor Chang L. (2017) en su investigación 
de mejora continua en el rubro de fabricación de cerámicas en la preparación de 
esmalte en la empresa de cerámicas San Lorenzo S.A.C. uso la metodología PHVA 
para mejorar la eficacia. Logrando incrementar la eficacia 17.5% en el cumplimiento 













(MORENO GALINDO, 2017), Es la comprensión de culminación de la indagación 
efectuada con la finalidad de contribuir al patrimonio purista, por lo que los autores 
alegan a Soriano, Bauer y turco, y expresa que las conclusiones en una indagación   
científica son constructos teóricos de los cuales enuncian informaciones de 
afirmación o restringida consumación.   
Después del análisis realizado con el software SPSS, de los resultados de la 
variable dependiente en la cual se logró significativo en el incremento de la 
productividad se llega a las siguientes conclusiones: 
 
1. Con la implementación del ciclo Deming se logra apreciar el incremento 
significativo del 10% de productividad. Antes de implementar la herramienta 
se tenía una productividad de 65.85% y, luego de implementar hubo un 
incremento de 75.85% de productividad, de esta manera obedece al objetivo 
general del trabajo de investigación. 
 
2. Se puede precisar que existe una mejoría de la Eficiencia, ya que se logró 
llegar a un 90% después de la implementación, ya que, al inicio, donde el 




3. Se resuelve que hay un aumento significativo en la Eficacia, de un 77.69%, 
antes de implementación a un 84.31%, en la cual se logra la meta de la 







(UVR Correctores de Textos, 2019) Los Autores manifiestan que, en este apartado 
de la tesis, es aquel donde los investigadores sintetizan aquellas sugerencias que 
se originaron durante el estudio y que no se incluyeron como parte del texto final. 
Las sugerencias están relacionadas con diversos aspectos o no con el tema 
investigada. Con la finalidad que las recomendaciones del presente estudio sean de 
interés y le den veracidad desdés el punto académico. 
Con el presente trabajo de investigación se pretende dejar un sustento para 
continuar con las mejoras en la empresa, donde se demuestro que al implementar 
el ciclo Deming se llegó a los objetivos trazado en incrementar la productividad, 
Dentro de las principales metas de una empresa siempre debe estar el de mejorar 
día a día sus prestaciones y ofrecer los mejores productos con la mejor relación 
calidad-precio. Ese es el objetivo que persigue el concepto de mejora continua, más 
que una estrategia, una razón de ser y una obligación ineludible para cualquier 
empresa. 
Se le recomienda que continúe con la realización del círculo de la calidad (PHVA), 
u otra herramienta que puedan mejorar, como por ejemplo Sig. Sigma, ya que este 
sistema de mejora continua les va a ayudar a que continuamente se esté mejorando 
y reforzando en cada punto del área de producción de volcanita, continuar con las 
capacitaciones y feedback con todo el personal involucrado del área solo así 
tendremos asegurado un incremento significativo en la productividad 
continuamente.   
 
Se sugiere un mayor control a las operaciones que realizan cada operario de la línea 
de producción ya que varios de ellos tienen criterios empíricos que muchas veces 
 Crean problemas en las actividades dentro de la producción de volcanita e 
incomodidades a sus clientes internos, que muchas veces se llega a parar la línea 




Continuar con las reuniones de capitación sobre el procedimiento de arranque y 
operación de la línea de producción de volcanita, recurrir a expertos internos y 
externos para dar las inducciones necesarias sobre dosificaciones de la materia 
prima (yeso), e insumos dentro de la línea de producción de volcanita, para asegurar 





























1. BACA URBINA, Gabriel. 2013. Evaluación de proyectos. Mexico : Mc Graw Hill, 2013. 
2. BEATRIZ PATEIRO, Pedro Fareldo. 2013. Estadística y metodología de la investigación. 
Santiago : Universidad de Santiago de Compostela, 2013. 
3. BONILLA CORREA, Lina María y VIDAL CASTRO, Mauricio. 2016. Diseño e implementacion 
de un plan de accion para el mejoramiento de la eficiencia en la planata de confecciones 
de la empresa manufactureras PACOR. Santiago de Cali : Universidad de San Buenaventura 
Cali Facultad de Ingenieria Industrial, 2016. 
4. BONZI RÍOS, José Ignacio. 2016. Propuesta de mejora de la utilizacion efectiva en base a 
disponibilidad de la flota de carguío y transporte en minera Los Pelambres . Santiago  : 
s.n., 2016. 
5. BULNES QUISPE, Arliss Sheryl, GALARRETA OLIVEROS, Gracia Isabel y Esquivel Paredes, 
Lourdes Jossefyne. 2017. Plan agregado para mejorar el planeamiento y control de la 
producción de la empresa Sima metal mecanica, Chimbote, 2017. Chimbote : Sima Metal 
Mecanica, Chimbote, 2017. 
6. CAL Y MAYOR. 2017. Cal y Mayor - Movilidad e Infraestructura. 
https://www.calymayor.com.mx/co/#. [En línea] Cal y Mayor - Movilidad e 
Infraestructura, 15 de enero de 2017. [Citado el: 12 de agosto de 2020.] 
http://www.calymayor.com.mx/induccionco/calidad_ciclo.html. 
7. CANCHARI HUAMANI, Ricardo Jesus. 2018. Aplicación del ciclo de Deming para mejorar la 
productividad en el área de producción, empresa Concremax S.A Lurin, 2018. Lima : 
Universidad Cesar Vallejo, 2018. 
8. CEGARRA SANCHEZ, JOSE . 2004. Metodologia de la investigación cientifica y tecnológica. 
Madrid : Diaz de Santos, 2004. 8479786248. 
9. CHANDRAKANTH, K.A. 2017. PLAN DO CHECK ACT (PDCA) - Paper. Bangalore : TEKTRONIX 
ENGINEERING DEVELOPMENT INDIA, 2017. 
10. CHAVEZ, Juan. 2018. Construcciones en Drywall en camino de su masificación. Gerencia 
de producto METALCON DE , YMSA contratista generales S.A.C. Lima : s.n., 2018. 
11. CHOUEEIRY, George y SALAMEH, Pascale. 2019. AUTOMATING DATA ANALYSIS METHODS 
IN EPIDEMIOLOGY. Journal of Data Science. Lebanese : Department of Epidemiology & 
Biostatistics, School of Public Health, Lebanese University, Fanar, Lebanon, 2019. Vol. 17, 
55. ISNN 1683-8602. 
12. CORREA ALARCON, Jonathan Paúl. 2017. Mejora del proceso productivo en la fabricacion 
de comodas de madera del taller artesanal Valery. Guayaquil : Universidad de Guayaquil 
Facultad de Ingenieria Industrial, 2017. 
79 
 
13. CRUELLES, José Agustín. 2013. Productividad e incentivo: Cómo hacer que los tiempos de 
fabricación se cumplan. 1°. Zaragoza : MARCOMBO, 2013. 
14. —. 2013. Productividad e incentivo: Cómo hacer que los tiempos de fabricación se 
cumplan. 1°. Zaragoza : MARCOMBO, 2013. 9788426720368. 
15. D'Albaida, Educación Energética Vall. 2012. 
http://educacionenergeticavallalbaida.blogspot.com/. Educación Energética Vall d'Albaida. 
[En línea] Educación Energética Vall d'Albaida, 24 de febrero de 2012. [Citado el: 20 de 
noviembre de 2020.] 
http://educacionenergeticavallalbaida.blogspot.com/2012/02/diferencias-entre-
eficiencia-y-eficacia.html. 
16. Diez Martín , Francisco de Asis. 2017. Analis de eficiencia de los departamentos 
universitarios el caso de la universisda de. Madrid : DYKINSON S.L, 2017. 
17. DRAGOILOVICH MEJÍA, Daniela y GONZÁLEZ MONJE, Daniela. 2016. POPUESTA DE 
MEJORAMIENTO DE LA PLANEACIÓN DEL PROCESO DE PRODUCCIÓN EN UNA FABRICA DE 
CONFECCIÓN DE JEANS EN LA CIUDAD DE CALI. Santiago de Caliu : Pontifica Universidad 
Javeriana, 2016. 
18. ESTACIO DELGADO, Manuel Elías. 2018. Aplicacion del ciclo de Deming para incrementar 
la productividad, en la fabricación de Torres de Alta Tensión caso: Electrocom S.A.C, 
Huachipa, 2018. Lima : Universidad Cesar Vallejo, 2018. 
19. Expert Market Research. https://www.expertmarketresearch.com. [En línea] [Citado el: 8 
de 10 de 2020.] https://www.expertmarketresearch.com/reports/drywall-market. 
20. FERNANDEZ RIOS, Manuel y SANCHEZ, José C. 1997. Eficacia organizacional. Madrid : Diaz 
de Santos S.A, 1997. 
21. GARCIA MATA, Juan Ramon y BARRASA VILLAR, Jose Ignacio. 2009. Sistema de Calidad y 
mejora Continua. Aragon : Instituto Aragones de Ciencia de la Salud, 2009. 
22. GONZÁLES MOTHELET, Mónica. 2013. METODOLOGÍA DE DISEÑO. Londres : Universidad 
de Londres, 2013. 
23. GUTIERREZ PULIDO, Humberto. 2014. Calidad total y productividad. Mexico : McGraw-
Hill, 2014. 
24. HERNANDEZ SAMPIERI, Roberto, FERNANDEZ COLLADO, Carlos y BAPTISTA LUCIO, Maria 
del Pilar . 2010. Metodologia de la investigación. Quinta. Mexico : Mc Graw HIll, 2010. 
9786071502919. 
25. KERLINGER, Fred N. y LEE, Howard B. 2002. Investigación del Compórtamiento. 
California : McGRAW-HILL, 2002. ISBN- 13: 978-970-103070 / ISB-10: 970-103070-2. 
26. Logicalis, El Grupo. 2016. https://blog.es.logicalis.com/analytics/. IBM SPSS: 3 beneficios y 
3 novedades. [En línea] El Grupo Logicalis , 4 de noviembre de 2016. [Citado el: 10 de 
80 
 
noviembre de 2020.] https://blog.es.logicalis.com/analytics/ibm-spss-3-beneficios-y-3-
novedades. 
27. MALHOTRA, Naresh K.-. 2008. Investigacion de mercados. [ed.] Pablo Miguel GUERRERO 
ROSAS. Monterrey : PEARSON EDUCACIÓN, 2008. 9789702611851. 
28. MAWSON, Peter, KENNETHG I, Calaw y MCLELLAN, Nathan. 2013. Productivity 
measurement: Alternative approaches and estimates. Wellington : The Treasury , 2013. 
29. MENDEZ ALVAREZ , Carlos Eduardo. 1995. Metodología: Guía para elaborar diseños de 
investigación en ciencias económicas, contables y a dministrativas. Segunda. Bógota : 
McGRAW HILL, 1995. 
30. MERIDIANO BURGA, Elpidio David. 2016. PRODUCTIVIDAD TOTAL. Primera. Lima : Macro, 
2016. Vol. 320. 
31. Mertler, Craig, Vannatta Reinhart, Rachel. 2017. Advanced and Multivariate Statistical 
Methods Practical Application and Interpretation Sixth Edition. New York : Routledge is an 
imprint of the Taylor & Francis Group, an informa business, 2017. ISBN: 978-1-138-28971-
0 (hbk) ISBN: 978-1-138-28973-4 (pbk) ISBN: 978-1-315-26697-8 (ebk). 
32. MIRANDA ESPINOZA, Karina Elizabeth. 2015. Diseño de mejoramiento en los 
procedimientos de la linea de tubos de horno aplicando el circulo de Deming en la 
empresa Mabe S.A. Guayaquil : Universidad de Guayaquil Facultad de Ingenieía Industrial, 
2015. 
33. MORENO GALINDO, Eliseo. 2017. Metodología de investigación, pautas pra hacer Tesis. 
http://tesis-investigacion-cientifica.blogspot.com/. [En línea] Eliseo Moreno Galindo, 20 de 
noviembre de 2017. [Citado el: 14 de noviembre de 12.] http://tesis-investigacion-
cientifica.blogspot.com/2017/11/como-redactar-las-conclusiones-en-una.html. 
34. NUDEL, Gustavo. 2015. ISO 9001:2015 El futuro de la calidad. Argentina : s.n., 2015. 
35. PÁJARO HUERTAS, David. 2002. La formulación de hipótesis. Chile : Universidad de Chile, 
2002. 0717554X. 
36. Planteamiento del problema de investigacion: Errores de la lectura superficial de libros de 
texto de metodologia. QUINTANA P. , Alberto. 2008. 1, Lima : Universidad Nacional Mayor 
de San Marcos, 2008, Vol. 11. 16097475. 
37. Redacción de la sección discusión de los artículos médicos en el contexto de la Salud 
Pública. CARHUANCHO AGUILAR, José y MORALES CORDERO, Jenny. 2013. 1, Lima : reda, 
2013, Vol. 13. ISSN: 1727-558X. 
38. REQUEJO BECERRA, Leidy Greisis. 2019. Mejora continua del proceso productivo, para 
incrementar la productividad en el área de pilado del Molino Chiclayo S.A.C. Chiclayo : 
Universidad Cesar Vallejo Facultad de Ingenieria, 2019. 
81 
 
39. REQUEJO BECERRA, Leydi Greisis. 2019. Mejora continua del proceso productivo, para 
incrementar la productividad en el área de pilado del Molino Chiclayo S.A.C. Chiclayo : 
Universidad Cesar Vallejo, 2019. 
40. RIVERA GARCIA, Patricia. 20. Marco teórico, elemento fundamental en el proceso de 
investigación cientifica. Zaragoza : UNAM, 20. 
41. RUSTOM J., Antonio. 2012. Estadistica descriptiva, probabilidad e inferencia. Santiago : 
Universidad de Chile, 2012. 9789561907904. 
42. SCHEREYER, Paul y Pilat, Dirk. 2014. Measuring Productivity. s.l. : OECD Economic Studies, 
2014. 
43. Sección noticias. 2019. http://seccionnoticias.net.pe/. SeccioN Noticias - Información al 
día. [En línea] 6 de junio de 2019. [Citado el: 17 de octubre de 2020.] 
http://seccionnoticias.net.pe/index.php/2019/06/28/el-drywall-es-considerado-el-
sistema-de-construccion-mas-flexible-en-caso-de-un-sismo/. 
44. TESIS E INVESTIGACIONES ANALISS SPSS. TESIS E INVESTIGACIONES ANALISS SPSS. 
https://www.tesiseinvestigaciones.com/. [En línea] TESIS E INVESTIGACIONES ANALISS 
SPSS. [Citado el: 12 de 10 de 2019.] 
45. TITO HUAMANI, Pedro L. 2008. Como esscribir el informe final de una Tesis. Lima : Rev. de 
Investigación de Ciencias Administrativas, UNMSM, 2008. Vol. 11. 
46. UVR Correctores de Textos. 2019. ¡Cómo redactar correctamente las concluciones y 
recomendaciones? https://www.uvrcorrectoresdetextos.com/. [En línea] UVR Correctores 
de Textos, 4 de marzo de 2019. [Citado el: 15 de noviembre de 2020.] 
https://www.uvrcorrectoresdetextos.com/post/2019/03/04/-c2-bfc-c3-b3mo-redactar-
correctamente-las-conclusiones-y-recomendaciones. 
47. VALENZUELA BENDEZÚ , Edgard . 2018. Aplización del ciclo PHVA en el proceso de 
agregados para la mejora de la productividad en el área de premezclado, empresa 








Se evidencia las reuniones realizadas para las capacitaciones programadas, se 


















































Se realizan las operaciones y verificaciones constantes (antes no se hacía) del flujo 
























En la imagen se puede notar la realización de las mediciones de las placas durante 
El proceso de producción de las placas (antes no se realizaban constantemente), 
Antes de pasar por el proceso de secado. 
 









En la imagen se puede apreciar las mediciones de los diámetros o espesor de las 



















































Matriz de base de datos del proceso de volcanita de la empresa Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020 
 
Semana Fecha TUR. Super. 
Hrs. 
Trab. 








   total 






total    
m2 
19 4-May-20 A JS 08:11 17 Volcanita ST 12.7          3,009           9,043     8,957              85  0.9% 2880 129 3009 4.3% 5.2% 
19 4-May-20 B CB 12:00 17.5 Volcanita ST 12.7          3,689         11,023   10,981              41  0.4% 3640 49 3689 1.3% 1.7% 
19 5-May-20 A JS 11:45 17.7 Volcanita ST 12.7          3,258           9,758     9,698              60  0.6% 3200 58 3258 1.8% 2.4% 
19 5-May-20 B CB 12:00 17.8 Volcanita ST 12.7          3,754         11,204   11,175              30  0.3% 3745 9 3754 0.2% 0.5% 
19 6-May-20 A JS 12:00 17.7 Volcanita ST 12.7          5,086         15,199   15,140              59  0.4% 4740 346 5086 6.8% 7.2% 
19 6-May-20 B CB 09:46 18 Volcanita ST 12.7          4,035         12,182   12,011            171  1.4% 3874 161 4035 4.0% 5.3% 
19 7-May-20 A JS 11:03 18 Volcanita ST 12.7          4,530         13,518   13,485              33  0.2% 4181 349 4530 7.7% 7.9% 
19 7-May-20 B CB 09:46 17.7 Volcanita ST 12.7          2,406           7,229     7,162              67  0.9% 2260 146 2406 6.1% 6.9% 
19 8-May-20 A JS 05:50 17.7 Volcanita ST 12.7          2,102           6,281     6,257              24  0.4% 2091 11 2102 0.5% 0.9% 
20 11-May-20 A VD 08:27 17.7 Volcanita ST 12.7          3,576         10,815   10,645            170  1.6% 3300 276 3576 7.7% 9.2% 
20 11-May-20 B JS 11:16 17.7 Volcanita ST 12.7          4,393         13,177   13,077            100  0.8% 4260 133 4393 3.0% 3.8% 
20 12-May-20 A VD 01:42 17.7 Volcanita ST 12.7             608           1,878     1,810              69  3.6% 360 248 608 40.8% 42.9% 
20 12-May-20 B JS 09:40 17 Volcanita ST 12.7          3,882         11,714   11,556            158  1.3% 3839 43 3882 1.1% 2.4% 
20 13-May-20 A VD 11:13 17.5 Volcanita ST 12.7          4,870         14,534   14,497              37  0.3% 4560 310 4870 6.4% 6.6% 
20 13-May-20 B JS 06:08 17.5 Volcanita ST 12.7          2,480           7,532     7,382            150  2.0% 2400 80 2480 3.2% 5.2% 
20 14-May-20 A VD 09:23 17 Volcanita ST 12.7          3,511         10,563   10,452            111  1.1% 3240 271 3511 7.7% 8.7% 
20 14-May-20 B JS 09:32 16 Volcanita ST 12.7          3,582         10,811   10,663            148  1.4% 3420 162 3582 4.5% 5.8% 
20 15-May-20 A VD 05:31 16.82 Volcanita ST 12.7          2,255           6,730     6,713              18  0.3% 2246 9 2255 0.4% 0.7% 
21 18-May-20 A VD 06:43 16.82 Volcanita RF 12.7          2,309           6,939     6,873              66  0.9% 2280 29 2309 1.3% 2.2% 
21 18-May-20 B JS 10:21 16 Volcanita RF 12.7          3,475         10,459   10,344            115  1.1% 3060 415 3475 11.9% 12.9% 
21 19-May-20 A VD 10:29 16.69 Volcanita RF 12.7          4,097         12,415   12,196            220  1.8% 3747 350 4097 8.5% 10.2% 
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21 19-May-20 B JS 10:23 16.5 Volcanita ST 12.7          3,424         10,403   10,193            210  2.0% 3360 64 3424 1.9% 3.9% 
21 20-May-20 A VD 12:00 17 Volcanita ST 12.7          4,519         13,511   13,452              59  0.4% 4341 178 4519 3.9% 4.4% 
21 20-May-20 B JS 12:00 16.5 Volcanita ST 12.7          4,478         13,407   13,330              77  0.6% 4420 58 4478 1.3% 1.9% 
21 21-May-20 A VD 10:35 16.73 Volcanita ST 12.7          4,199         12,582   12,500              83  0.7% 4072 127 4199 3.0% 3.7% 
21 21-May-20 B JS 12:00 17 Volcanita ST 12.7          4,695         14,009   13,976              33  0.2% 4680 15 4695 0.3% 0.6% 
21 22-May-20 A VD 10:28 17.13 Volcanita ST 12.7          4,207         12,604   12,523              81  0.6% 4140 67 4207 1.6% 2.2% 
21 22-May-20 B JS 12:00 17.2 Volcanita ST 12.7          4,753         14,262   14,149            113  0.8% 4540 213 4753 4.5% 5.2% 
21 23-May-20 A VD 05:45 17.02 Volcanita ST 12.7          2,294           6,883     6,829              54  0.8% 2283 11 2294 0.5% 1.3% 
22 25-May-20 A JS 08:01 17.02 Volcanita RH 12.7          2,999           9,124     8,927            197  2.2% 2720 279 2999 9.3% 11.3% 
22 25-May-20 B VD 11:50 17.6 Volcanita RH 12.7          4,349         13,039   12,946              93  0.7% 4120 229 4349 5.3% 5.9% 
22 26-May-20 A JS 10:57 17 Volcanita RH 12.7          4,346         13,018   12,937              81  0.6% 3980 366 4346 8.4% 9.0% 
22 26-May-20 B VD 03:00 17.37 Volcanita RH 12.7          2,208           6,591     6,573              19  0.3% 2151 57 2208 2.6% 2.9% 
22 27-May-20 A JS 05:22 17 Volcanita ST  1/2          3,390         10,158   10,091              66  0.7% 3368 22 3390 0.6% 1.3% 
22 28-May-20 A JS 09:19 16 Volcanita ST  1/2          2,553           8,172     7,600            572  7.0% 2360 193 2553 7.6% 14.0% 
22 28-May-20 B CB 11:48 16 Volcanita ST  1/2          4,353         13,099   12,958            141  1.1% 4250 103 4353 2.4% 3.4% 
22 29-May-20 A JS 07:58 16 Volcanita ST 12.7          4,064         12,194   12,098              96  0.8% 4020 44 4064 1.1% 1.9% 
22 29-May-20 B CB 10:25 16 Volcanita ST 12.7          4,405         13,188   13,113              75  0.6% 4373 32 4405 0.7% 1.3% 
22 30-May-20 A CB 04:00 17.5 Volcanita ST 12.7          1,128           3,472     3,358            114  3.3% 1120 8 1128 0.7% 4.0% 
22 30-May-20 B JS 12:00 16.5 Volcanita ST 12.7          3,573         10,692   10,636              56  0.5% 3540 33 3573 0.9% 1.4% 
23 1-Jun-20 A CB 12:00 16.9 Volcanita ST 12.7          5,033         15,015   14,982              33  0.2% 4980 53 5033 1.1% 1.3% 
23 1-Jun-20 B JS 12:00 16.9 Volcanita ST 12.7          4,930         14,732   14,676              56  0.4% 4860 70 4930 1.4% 1.8% 
23 2-Jun-20 A CB 06:00 16.9 Volcanita ST 12.7          2,272           6,793     6,763              30  0.4% 2239 33 2272 1.5% 1.9% 
23 3-Jun-20 B JS 08:39 16 Volcanita RH 12.7          2,586           7,877     7,698            179  2.3% 2160 426 2586 16.5% 18.4% 
23 4-Jun-20 A CB 12:00 17.5 Volcanita RH 12.7          4,801         14,348   14,292              56  0.4% 4560 241 4801 5.0% 5.4% 
23 4-Jun-20 B JS 12:00 17.5 Volcanita RH 12.7          5,136         15,369   15,289              80  0.5% 4920 216 5136 4.2% 4.7% 
23 5-Jun-20 A CB 12:00 17.5 Volcanita RH 12.7          5,155         15,390   15,345              44  0.3% 5100 55 5155 1.1% 1.4% 
23 5-Jun-20 B JS 11:56 17.5 Volcanita RH 12.7          5,265         15,741   15,673              68  0.4% 5220 45 5265 0.9% 1.3% 
23 6-Jun-20 A CB 01:45 17.5 Volcanita RH 12.7             775           2,316     2,307               9  0.4% 763 12 775 1.5% 1.9% 
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23 6-Jun-20 B JS 09:45 16 Volcanita ST 12.7          3,567         10,793   10,618            175  1.6% 3240 327 3567 9.2% 10.6% 
24 8-Jun-20 A CB 07:52 16.5 Volcanita ST 12.7          2,925           8,834     8,707            127  1.4% 2880 45 2925 1.5% 3.0% 
24 8-Jun-20 B JS 11:23 16.3 Volcanita ST 12.7          4,716         14,092   14,039              53  0.4% 4620 96 4716 2.0% 2.4% 
24 9-Jun-20 A CB 12:00 16.5 Volcanita ST 12.7          4,796         14,335   14,277              58  0.4% 4780 16 4796 0.3% 0.7% 
24 10-Jun-20 B CB 07:17 16.5 Volcanita RF 12.7          2,611           7,869     7,772              96  1.2% 2400 211 2611 8.1% 9.2% 
24 11-Jun-20 A JS 06:55 16 Volcanita RF 12.7          1,792           5,509     5,334            174  3.2% 660 1132 1792 63.2% 64.3% 
24 11-Jun-20 B CB 09:58 16.5 Volcanita RF 12.7          3,710         11,127   11,044              83  0.7% 3660 50 3710 1.3% 2.1% 
24 12-Jun-20 A JS 03:30 16 Volcanita RF 12.7          1,173           3,537     3,492              45  1.3% 480 693 1173 59.1% 59.6% 
24 12-Jun-20 B CB 11:18 16.2 Volcanita ST 12.7          4,425         13,255   13,172              83  0.6% 4080 345 4425 7.8% 8.4% 
24 13-Jun-20 A JS 12:00 16.4 Volcanita ST 12.7          4,093         12,225   12,184              41  0.3% 4040 53 4093 1.3% 1.6% 
24 13-Jun-20 B CB 12:00 16.4 Volcanita ST 12.7          4,374         13,056   13,021              35  0.3% 4280 94 4374 2.1% 2.4% 
25 15-Jun-20 A JS 12:00 16.4 Volcanita ST 12.7          4,854         14,488   14,449              38  0.3% 4740 114 4854 2.3% 2.6% 
25 15-Jun-20 B CB 12:00 16.4 Volcanita ST 12.7          4,776         14,256   14,217              38  0.3% 4740 36 4776 0.8% 1.0% 
25 16-Jun-20 A JS 10:30 16.4 Volcanita ST 12.7          4,087         12,327   12,166            160  1.3% 3480 607 4087 14.9% 16.0% 
25 16-Jun-20 B CB 08:16 16 Volcanita ST 12.7          2,994           8,981     8,913              68  0.8% 2167 827 2994 27.6% 28.2% 
25 17-Jun-20 B JS 09:10 16.4 Volcanita ST 12.7          3,458         10,356   10,294  63 0.6% 3420 38 3458 1.1% 1.7% 
25 18-Jun-20 A CB 12:00 17 Volcanita ST 12.7          5,030         15,027   14,973  53 0.4% 4973 57 5030 1.1% 1.5% 
25 18-Jun-20 B JS 12:00 17.8 Volcanita ST 12.7          5,242         15,628   15,604  24 0.2% 5220 22 5242 0.4% 0.6% 
25 19-Jun-20 A CB 11:23 17.5 Volcanita ST 12.7          4,489         13,521   13,363  158 1.2% 4260 229 4489 5.1% 6.2% 
25 19-Jun-20 B JS 05:45 17.5 Volcanita ST 12.7          4,463         13,556   13,285  271 2.0% 4380 83 4463 1.9% 3.8% 
25 20-Jun-20 A CB 11:17 17.4 Volcanita ST 12.7          4,343         12,976   12,928  48 0.4% 4260 83 4343 1.9% 2.3% 
25 20-Jun-20 B JS 11:38 17.4 Volcanita ST 12.7          4,062         12,196   12,092  104 0.9% 4020 42 4062 1.0% 1.9% 
26 22-Jun-20 A CB 09:27 17.2 Volcanita ST 12.7          3,890         11,613   11,580  33 0.3% 3660 230 3890 5.9% 6.2% 
26 22-Jun-20 B JS 12:00 16.2 Volcanita ST 12.7          3,986         11,969   11,866  104 0.9% 3360 626 3986 15.7% 16.4% 
26 23-Jun-20 A CB 05:31 17 Volcanita ST 12.7          2,133           6,390     6,350  41 0.6% 2071 62 2133 2.9% 3.5% 
26 24-Jun-20 A CB 07:00 17 Volcanita RF 12.7          2,607           7,822     7,761  62 0.8% 2400 207 2607 7.9% 8.7% 
26 24-Jun-20 B JS 09:12 16.5 Volcanita RF 12.7          3,741         11,190   11,136  53 0.5% 3720 21 3741 0.6% 1.0% 
26 25-Jun-20 A CB 12:00 16.8 Volcanita RF 12.7          4,182         12,484   12,449  36 0.3% 4160 22 4182 0.5% 0.8% 
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26 25-Jun-20 B JS 00:43 17.3 Volcanita RF 12.7          4,497         13,431   13,387  45 0.3% 4200 297 4497 6.6% 6.9% 
26 26-Jun-20 A CB 02:25 16.8 Volcanita RF 12.7             999           2,990     2,974  16 0.5% 985 14 999 1.4% 1.9% 
26 26-Jun-20 A CB 07:15 17.8 Volcanita RH 12.7          2,575           7,697     7,665  32 0.4% 2350 225 2575 8.7% 9.1% 
26 26-Jun-20 B JS 09:56 17.8 Volcanita RH 12.7          3,555         10,669   10,583  87 0.8% 3356 199 3555 5.6% 6.4% 
26 27-Jun-20 A CB 10:31 17.2 Volcanita RH 12.7          4,300         12,848   12,800  48 0.4% 4140 160 4300 3.7% 4.1% 
26 27-Jun-20 B JS 11:50 17.2 Volcanita RH 12.7          4,677         14,020   13,922  98 0.7% 4140 537 4677 11.5% 12.1% 
27 29-Jun-20 A CB 06:54 17.2 Volcanita RH 12.7          2,418           7,334     7,198  136 1.9% 2029 389 2418 16.1% 17.6% 
27 30-Jun-20 A JS 09:08 16.8 Volcanita ST 12.7          2,402           7,210     7,150  60 0.8% 2257 145 2402 6.0% 6.8% 
27 30-Jun-20 B CB 11:44 17 Volcanita ST 12.7          3,199           9,593     9,523  70 0.7% 3045 154 3199 4.8% 5.5% 
27 1-Jul-20 A JS 11:46 17 Volcanita ST 12.7          3,287           9,869     9,785  85 0.9% 3187 100 3287 3.0% 3.9% 
27 1-Jul-20 B CB 12:00 17 Volcanita ST 12.7          3,861         11,544   11,493  50 0.4% 3651 210 3861 5.4% 5.9% 
27 2-Jul-20 A JS 08:22 17 Volcanita ST 12.7          3,275           9,797     9,749  48 0.5% 3075 200 3275 6.1% 6.6% 
27 2-Jul-20 B CB 12:00 17 Volcanita ST 12.7          3,301           9,868     9,826  41 0.4% 3087 214 3301 6.5% 6.9% 
27 3-Jul-20 A JS 11:25 17 Volcanita ST 12.7          3,290           9,937     9,794  143 1.4% 3143 147 3290 4.5% 5.8% 
27 3-Jul-20 B CB 11:36 17 Volcanita ST 12.7          3,543         10,607   10,547  60 0.6% 3245 298 3543 8.4% 8.9% 
27 4-Jul-20 A JS 11:33 17 Volcanita ST 12.7          3,279           9,881     9,761  120 1.2% 3154 125 3279 3.8% 5.0% 
28 6-Jul-20 A JS 07:09 17 Volcanita ST 1/2          2,788           8,370     8,299  70 0.8% 2672 116 2788 4.2% 5.0% 
28 6-Jul-20 B CB 11:43 16.7 Volcanita ST 1/2          4,342         12,994   12,925  68 0.5% 4280 62 4342 1.4% 1.9% 
28 7-Jul-20 A JS 11:42 16.8 Volcanita ST 1/2          4,004         12,001   11,919  82 0.7% 3910 94 4004 2.3% 3.0% 
28 7-Jul-20 B CB 11:43 16.7 Volcanita ST 1/2          3,965         11,931   11,803  128 1.1% 3431 534 3965 13.5% 14.4% 
28 8-Jul-20 A CB 11:43 16.3 Volcanita ST 1/2          2,932           8,914     8,728  186 2.1% 2760 172 2932 5.9% 7.8% 
28 8-Jul-20 B JS 10:41 16.8 Volcanita ST 1/2          3,883         11,602   11,559  43 0.4% 3805 78 3883 2.0% 2.4% 
28 9-Jul-20 B VD 06:45 21 Volcanita ST  3/8          3,347         10,054     9,963  90 0.9% 3290 57 3347 1.7% 2.6% 
28 10-Jul-20 A JS 11:40 21 Volcanita ST  3/8          4,774         14,299   14,211  88 0.6% 4670 104 4774 2.2% 2.8% 
28 10-Jul-20 B VD 11:36 21 Volcanita ST  3/8          4,804         14,396   14,301  96 0.7% 4726 78 4804 1.6% 2.3% 
28 11-Jul-20 A JS 10:58 21 Volcanita ST  3/8          4,375         13,203   13,024  180 1.4% 4269 106 4375 2.4% 3.8% 
28 11-Jul-20 B VD 11:46 21 Volcanita ST  3/8          4,283         12,821   12,750  72 0.6% 4240 43 4283 1.0% 1.6% 
29 13-Jul-20 A JS 05:09 21 Volcanita ST  3/8          2,551           7,679     7,594  85 1.1% 2450 101 2551 4.0% 5.0% 
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29 13-Jul-20 A JS 01:48 13 Volcanita ST  15          2,729           8,363     8,124  240 2.9% 2501 228 2729 8.4% 11.0% 
29 14-Jul-20 B CB 09:44 13.4 Volcanita ST  15          3,248           9,753     9,669  84 0.9% 2736 512 3248 15.8% 16.5% 
29 14-Jul-20 A JS 06:48 13 Volcanita ST 15          3,928         11,888   11,693  196 1.6% 3287 641 3928 16.3% 17.7% 
29 15-Jul-20 B CB 07:41 13 Volcanita ST 15          3,552         10,769   10,574  196 1.8% 3041 511 3552 14.4% 15.9% 
29 15-Jul-20 B JS 06:20 21 Volcanita ST 3/8          3,407         10,357   10,142  215 2.1% 3080 327 3407 9.6% 11.5% 
29 16-Jul-20 A CB 10:18 13.2 Volcanita RF 15          4,167         12,612   12,404  208 1.6% 3454 713 4167 17.1% 18.5% 
29 16-Jul-20 B JS 11:50 13.2 Volcanita RF 15          3,600         10,806   10,716  89 0.8% 3050 550 3600 15.3% 16.0% 
29 17-Jul-20 A CB 01:42 21 Volcanita ST 3/8             953           2,845     2,837  9 0.3% 804 149 953 15.6% 15.9% 
29 17-Jul-20 A CB 02:00 13.2 Volcanita RF 15          1,708           5,098     5,084  13 0.3% 1584 124 1708 7.3% 7.5% 
29 18-Jul-20 A CB 06:00 13.2 Volcanita ST 15          1,371           4,151     4,081  70 1.7% 1052 319 1371 23.3% 24.6% 
29 18-Jul-20 A CB 09:15 13.2 Volcanita RH 15          2,123           6,394     6,320  74 1.2% 2101 22 2123 1.0% 2.2% 
30 20-Jul-20 A JS 07:21 21 Volcanita ST  9,5          3,685         11,028   10,970  58 0.5% 3360 325 3685 8.8% 9.3% 
30 20-Jul-20 B CB 12:00 21 Volcanita ST  9,5          4,464         13,405   13,288  117 0.9% 4450 14 4464 0.3% 1.2% 
30 21-Jul-20 A JS 08:35 13.2 Volcanita RF 15           1,488           4,532     4,429  103 2.3% 1186 302 1488 20.3% 22.1% 
30 21-Jul-20 B CB 09:58 13.2 Volcanita RF 15           2,914           8,776     8,674  101 1.2% 2848 66 2914 2.3% 3.4% 
30 22-Jul-20 A JS 01:44 21 Volcanita ST  9,5             704           2,105     2,096  9 0.4% 704 0 704 0.0% 0.4% 
30 22-Jul-20 A JS 07:09 13.2 Volcanita RF 15           2,285           6,927     6,802  125 1.8% 1611 674 2285 29.5% 30.8% 
30 23-Jul-20 B CB 09:18 13.2 Volcanita RF 15           2,638           7,954     7,853  101 1.3% 2590 48 2638 1.8% 3.1% 
30 23-Jul-20 A JS 03:36 13.2 Volcanita RF 15           1,272           3,805     3,786  19 0.5% 1263 9 1272 0.7% 1.2% 
30 24-Jul-20 A JS 07:29 21 Volcanita ST  9,5          3,180           9,501     9,466  35 0.4% 3122 58 3180 1.8% 2.2% 
30 24-Jul-20 B CB 12:00 21 Volcanita ST  9,5          4,806         14,408   14,307  102 0.7% 4790 16 4806 0.3% 1.0% 
30 25-Jul-20 A JS 11:48 21 Volcanita ST  9,5          5,317         15,914   15,828  86 0.5% 5248 69 5317 1.3% 1.8% 
30 25-Jul-20 B CB 11:45 21 Volcanita ST  9,5          4,818         14,380   14,342  37 0.3% 4778 40 4818 0.8% 1.1% 
31 27-Jul-20 A CB 00:55 13 Volcanita RF 15             216              680        643  37 5.4% 207 9 216 4.2% 9.3% 
31 27-Jul-20 B CB 08:51 21 Volcanita ST 3/8          2,843           8,531     8,463  68 0.8% 2786 57 2843 2.0% 2.8% 
31 30-Jul-20 A JS 11:00 21 Volcanita ST 3/8          4,061         12,138   12,089  49 0.4% 4017 44 4061 1.1% 1.5% 
31 30-Jul-20 B CB 08:00 21 Volcanita ST 3/8          3,253           9,790     9,684  107 1.1% 3070 183 3253 5.6% 6.7% 
31 31-Jul-20 A JS 11:02 21 Volcanita ST 3/8          3,560         10,707   10,597  110 1.0% 3396 164 3560 4.6% 5.6% 
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31 31-Jul-20 B CB 11:03 21 Volcanita ST 3/8          4,680         14,032   13,931  101 0.7% 4590 90 4680 1.9% 2.6% 
31 1-Ago-20 A JS 12:00 21 Volcanita ST 3/8          4,795         14,324   14,274  50 0.4% 4623 172 4795 3.6% 3.9% 





















Base de datos extraídos de la Matriz del proceso de volcanita de la empresa Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020 
 
Antes 2020 
    Recursos Producción   














  Planchas 
Producidas 
Eficacia Productividad 
lun. 4 May.  20 sáb. 9 May.  20 19          95,437.44           82,010.54  85.93%             39,400           31,869  81% 70% 
lun. 11 May.  20 sáb. 16 May.  20 20          87,754.76           74,010.69  84.34%             39,400           29,157  74% 62% 
lun. 18 May.  20 sáb. 23 May.  20 21       127,474.44        109,637.63  86.01%             48,650           42,450  87% 75% 
lun. 25 May.  20 sáb. 30 May.  20 22       112,748.16           96,453.68  85.55%             50,750           37,368  74% 63% 
lun. 1 jun.  20 sáb. 6 jun.  20 23       118,373.90        101,919.08  86.10%             48,650           39,520  81% 70% 
lun. 8 jun.  20 sáb. 13 jun.  20 24       103,838.96           85,410.35  82.25%             50,750           34,615  68% 56% 
lun. 15 jun.  20 sáb. 20 jun.  20 25       143,310.83        122,328.62  85.36%             55,500           47,798  86% 74% 
lun. 22 jun.  20 sáb. 27 jun.  20 26       123,125.47        103,258.64  83.86%             48,650           41,142  85% 71% 
lun. 29 jun.  20 sáb. 4 jul.  20 27          95,639.70           80,033.35  83.68%             44,700           31,855  71% 60% 
lun. 6 jul.  20 sáb. 11 jul.  20 28       130,585.63        112,665.03  86.28%             55,500           43,497  78% 68% 
lun. 13 jul.  20 sáb. 18 jul.  20 29       100,716.20           78,069.56  77.51%             43,900           33,337  76% 59% 
lun. 20 Jul.  20 sáb. 25 jul.  20 30       112,735.54           96,314.36  85.43%             50,750           37,571  74% 63% 








Base de datos de los resultados del proceso de volcanita de la empresa Soluciones Constructivas Volcán, Lima 2020 
 
Después 2020 
    Recursos Producción   














  Planchas 
Producidas 
Eficacia Productividad 
lun. 24 ago.  20 sáb. 29 ago.  20 35          96,940.92           85,143.21  88%              53,900           46,080  85% 75% 
lun. 31 ago.  20 sáb. 5 set.  20 36       116,792.41        106,491.32  91%              73,500           60,401  82% 75% 
lun. 7 set.  20 sáb. 12 set.  20 37       103,799.34           92,474.83  89%              54,400           45,659  84% 75% 
lun. 14 set.  20 sáb. 19 set.  20 38       131,389.05        119,498.34  91%              80,900           68,301  84% 77% 
lun. 21 set.  20 sáb. 26 set.  20 39       108,402.39        101,117.75  93%              62,600           51,208  82% 76% 
lun. 28 set.  20 sáb. 3 oct.  20 40       126,448.04        117,798.99  93%              84,600           71,604  85% 79% 
lun. 5 oct.  20 sáb. 10 oct.  20 41       142,684.36        133,623.90  94%              73,400           63,791  87% 81% 
lun. 12 oct.  20 sáb. 17 oct.  20 42       124,976.84        109,379.73  88%              67,300           57,196  85% 74% 
lun. 19 oct.  20 sáb. 24 oct.  20 43       113,370.26        105,286.96  93%              71,300           61,295  86% 80% 
lun. 26 oct.  20 sáb. 31 oct.  20 44       115,097.55           99,478.81  86%              69,300           56,405  81% 70% 
lun. 2 nov.  20 sáb. 7 nov.  20 45       127,623.47        115,575.81  91%              73,600           64,129  87% 79% 
lun. 9 nov.  20 sáb. 14 nov.  20 46       106,406.46           90,541.26  85%              67,700           55,293  82% 69% 
lun. 16 nov.  20 sáb. 21 nov.  20 47       113,730.60        100,901.79  89%              68,000           58,419  86% 76% 
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ANEXO 10 
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